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Развитие реактивной техники, турбостроения, химического машино- 
строения и других отраслей народного хозяйства идет по пути передачи 
машинами все более высоких давлений, чагрузок, скоростей и рабочих 
температур. 

Это вызывает необходимость применения ДЛЯ рабочих органов ма- 
шин и аппаратов материалов, обладающих особыми свойствами. Такими | 


материалами являются нержавеющие, жаропрочные, жаростойкие стали 
и жаропрочные и титановые сплавы. 


Перечисленные материалы применяются для изготовления ответст- 
венных деталей сложных машин, но само производство этих деталей 
связано со значительными трулгостями, так как указанные стали и спла- 
вы слабо поддаются механической обработке. Причем с повышением 
требований к прочностным характеристикам деталей усложняется хи- 
мический состав сталей и сплавов, а это, как правило, еще более ухуд- 
‘шает их обрабатываемость резанием. 


Производительность труда по этим причинам при изготовлении де- 
талей из таких материалов невысокая. Поэтому снижение трудоемкости. 
механической обработки деталей из данных материалов и на основе это-. 
го повышение производительности труда является задачей первостепен- 
ной важности. 


Для решения этой задачи необходимо наряду с изысканием новых 
инструментальных материалов и более производительных методов обра- 
ботки выявить и использовать все другие технологические факторы по- 
вышения производительности труда, имеющиеся на производстве. 


Очень важным резервом иовышения производительности труда в 
настоящее время является организация на заводах централизованной 
`заточки и доводки инструментов, обеспечивающей соблюдение опти- 
мальной геометрии и высокое качество режущих кромок и поверхностей, 
а также внедрение в промышленность новых, более производительных 
инструментальных материалов. 


Производительность обработки в ‘значительной степени зависит от 
жесткости технологической системы станок--приспособление--инстру- 
менх — деталь, которая в свою очередь определяется конструктивными 
формами и размерами обрабатываемых деталей, способами установки 
‚и крепления их на станке; конструкцией, техническим состоянием и раз- 
мерами станков; размерами, вылетом и = режущих инстру- 
ментов. 


При обработке жаропрочных сталей и сплавов, когда в процессе pe- 
зания возникают значительно большие усилия, чем при обработке KOH- 
струкционных сталей, влияние этого фактора значительно возрастает. 

Исходя из этого, при проектировании технологического процесса и 
назначении режимов резания для Әбен конкретных. деталей сле- 
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дует учитывать технологические условия обработки и с целью повыше- . 
ния производительности стремиться повышать жесткость всех или от- 
дельных звеньев техно..огической системы. = | д 

Элементы режимов резания (скорость, глубина резания и подача} 
и технологические условия обработки (жесткость технологической си- 
стемы, износ режущего инструмента, состав и способ подвода охлажда- 
ющей жидкости и др.) оказывают существенное влияние на качество и 
состояние поверхностного слоя (чистоту обработанной поверхности, глу- 
бину и степень наклепа, величину и знак остаточных напряжений). · 

- В поверхностных слоях деталей, обработанных механическим пу- 
тем, в результате осуществления процесса резания изменяются исход- 
ные свойства материала, которые оказывают влияние на прочностные 
свойства этих деталей. | | | Ж | 

Это необходимо учитывать при обработке наиболее ответственных · 
деталей машин, работающих при высоких напряжениях в условиях вы- 
соких температур (например, лопатки двигателей}. | 
=- При разработке настоящих нормативов преследовалась цель соз- 
дать нормативы режимов резания, обеспечивающие наиболее произво- 
дительную обработку деталей из нержавеющих и жаропрочных сталей, 
а также жаропрочных и титановых сплавов с учетом технологических 
условий обработки и требований к качеству деталей. | 

В основу разработки нормативов были положены результаты широ- 
кого изучения, анализа и обобщения режимов резания, применяемых при 
обработке деталей из указанных материалов в производственных усло- 
виях, и результаты экспериментально-исследовательских работ, прове- 


_ денных в производственных и лабораторных условиях. а ны 
При анализе режимов резания, применяемых в производственных 
условиях, были изучены: | | | 
1) методы работы передовых рабочих-токарей; $ | 1 
2) факторы, влияющие на уровень режимов резания и обусловлен- 
ные: | в Е 
а) режущим инструментом — материалом режущей части, геометри- 
ческими параметрами, характером и качеством заточки, износом и стой- 
костью, размерами, вылетом и способом крепления; | E 
6) обрабатываемой деталью — маркой и механическими свойства-. 
ми материала. наличием корки, работой на удар, размером и конструк- 
тивной формой, способом установки и крепления детали в приспособле- 
нии, требованиями к чистоте и точности детали, назначением и условия- 
ми работы ее в машине; ej | | 
в) оборудованием — типом, фирмой, моделью, основными размера- 
ми и кинематическими данными; . | | | 
г) наличием и составом охлаждающей жидкости. Ж 
Проведение экспериментальных работ имело целью на основании 
` изучения физики процесса резания установить для различных видов 06- 
работки и марок обрабатываемого материала оптимальную геометрию 
и марку режущей части инструмента, состав и способ подвода охлаж- 
` дающей жидкости, характер и степень влияния различных факторов на 
‘стойкость инструмента, силы, возникающие при резании, качество обра- 
-ботанной поверхности и подповерхностного слоя и др. При разработке 
нормативов режимов резания были использованы проведенные ранее 
исследования и нормативные материалы, опубликованные в печати, а 
также были проведены дополнительные исследования для определения: 
` 1). обрабатываемости стали 1Х12Н2ВМФ (97961) и сплава 
 ХН77ТЮР (ЭИ437Б) при прорезании канавок, сверлении, зенкеровании — 
и развертывании. Работа выполнена в НИБ и ЭИМ предприятия Сред- 
не-Волжского совнархоза; | | уз ард р | | | 
9) обрабатываемости жаропрочной стали ЭИ65АШ точением и по. 
_ разработке режимов. резания и геометрии инструмента при сверлении. - 
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Работа выполнена инженерами Аранзон М. А. и Потемкиным В. Г. под 
научным руководством д-ра техн. наук, проф. Резникова H. H.y 

3} влияния жесткости технологической системы на качество поверх- 
ностного слоя и прочностные свойства сплавов ЭИ617 и ВТЗ-1 при вы- 
соких температурах. Работа выполнена инж. Сотниковой К. Ф. под на- 
учным руководством канд. техн. наук Романова К. Ф.; 

4) обрабатываемости сталей 1X13, 2X13 и 4X13 отрезными резцами, 
зенкерами и развертками. Работа выполнена инженерами . Швецо- 
вым Е. П.и Кондратьевым А. М.; 

5) влияния различных факторов на стойкость резцов, силы резания 
„и чистоту обработанной поверхности при точении титановых сплавов. 
Работа выполнена инж. Лепилиным В. И. под научным руководством 
д-ра техн. наук, проф. Резникова Н. И.; 

6) стойкостных и силовых характеристик при обработке различных. 
марок титановых. сплавов сверлами, зенкерами и развертками. Работа 
выполнена инженерами Горячевым А. C., . Железновым Г. C., Бузиц- 
кой Т. П. и Агеевым Е. В. под научным руководством д-ра техн. наук, 
проф. Резникова H. И.; 

7) режимов резания на сверление, зенкерование и развертывание 
жаропрочных сплавов марок ЭИ867 и ХН7ОВМТЮ (ЭИ617). Работа Bbi- 
полнена инженерами Соколовым ЕИ Сиразитдиновым и Koro- 
вым M. Il; 

8) режимов резания при обработке сталей ІЗХІАНВФРА (91736) 
и ХИН? (9268) резцами, сверлами, зенкерами и развертками. Рабо- 
та выполнена инженерами Константиновым Б. А., Севостьяновым А. К. 
n Раводиным П. И.; 

9) исходных данных для составления нормативов. режимов резания 

при токарной обработке жаропрочных сплавов (ЭИ893, ЭИ765, H612 
ПТ и др.), проведенных канд. техн. наук Адам Я. И., Кирилловой О. M., 
Ташлицким H. H., инженерами Вершинской А. M., Кацнельсон В. IO. 
_  Изунение режимов резания в производственных условиях на заво- 
дах различных отраслей промышленности проведены работниками 
НИАТ и заводов под руководством инженеров Сотниковой К. Ф., Jle- 
онтьева В. H., Ильина С. A., Ромашко Л. K., Сергачева В. Н., Ключ- 
ник Н. Я., Морозовой H. M., Марциновского IT. JI, Эстулина З. A., 
Лазарева Е. В., Мамакина К. Ф. 

Систематизация, анализ и обобщение исходных материалов и -раз- 
работка сборника выполнена инженерами Сотниковой К. Ф. (руководи- 
тель работы), Антоновым Е. С., Фроловой 3. В., Умаровым У., Голубе- 
вым В. H., Воробьевой А. M., Чигириной Н. И. при участии работников 
заводов и института инженеров Калашниковой H. B., Кашапова Ф., 
Ломакиной Н. И. и Эстулиной А. И. Г | 

Все замечания по сборнику нормативов направлять в НИАТ, 


seer n -- ---ет------- -------.2.---.. 


МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 


Сборник нормативов режимов резания состоит. из 2-х разделов и 
рш 


І раздел — Режимы резания на обработку нержавеющих, жаропрон- 4 
ных и жаростойких сталей. 


П раздел — Режимы резания на обработку жаропрочных сплавов 
на никелевой и железоникелевой основе и титановых сплавов. 

‚В Приложении приведены таблицы величин врезания и перебегов 
инструмента, чисел оборотов шпинделя в зависимости от диаметра об- 
рабатываемой поверхности и расчетной скорости резания, величин до- 
полнительных длин на взятие пробных стружек. 


Нормативы режимов резания разработаны для.определенных марок 
или групп марок ‘материалов на E a لن‎ их резцами, сверлами, зен-. 
керами и развертками. 

Каждый раздел сборника по отдельным видам работ содержит таб- 
лицы выбора подач, скоростей резания, усилий резания или крутящих 
моментов (для сверления), мощности, требуемой для резания. 


Пос ледоват ельность расположения нормативных материалов выдер- 
жана в COOTBETCTBHH C перечисленными видами. работ И а pac- 


Д? чета основного временни. 


і. ОБРАБАТЫВАЕМЫЕ МАТЕРИАЛЫ 


Настоящие нормативы разработаны на нижеследующие марки ста- 
‚ лен и сплавов, осладающие специальными свойствами и имеющие WH- 
рокое применение в различных отраслях машиностроения. | 


А. р жаростойкие и жарәнрочише стали 


Стали мартенситного и ферритно-мартенситного классов марок: 
кіз (ЭЖ1), 2Х13 (ЭҖ2), 3X13 (ЭЖ3), 4X13 (ЭЖА), 1Х17Н2 (ЭИ268), 
1Х12Н2ВМФ (ЭИ961), ЗОХН2МФА (ЭИ961Ф), 13Х1АНВФРА (ЭИ736), 
90Х15БНЗМА (ДИ1), 20Х3МВФ (ЭИ415), 1Х12ВНМФ (ЭИ802), 15Х2ВвМФ 
Ба. 15ХІМІФКІР (П1),25Х2МФА, 12ХМВФ. 

22229, Сталь аустенитно-ферритного класса марки 1X21H5T (ЭИ811). 


3 Стали аустенитного класса марок: 4Х12Н8ГЗМФБ (ЭИ481), 
Х!2Н20ТЗР (ЭИ696А, ЭИ696М), 0Х14Н28ВЗТЗЮР (ЭИ786), ЭИ812, 


Х18Н9Т, Х18Н10Т (1Х18Н9Т, ЭЯ1Т), 4Х14Н14В2М 9 Х2ӚН18. 4 
(39/417), H654, 3Х19Н9МВБТ (ЭИ572). | 
4. Стали мартенситно-аустенитного класса марок: CH2, CH3. 


Б. Жаропрочные сплавы 


1. Сплавы на никелевой основе марок: ХН78Т (ЭИ435), ХН77ТЮ 
(ЭИ437А), ХНТТТЮР (ЭИ437Б), ХНТОВМТЮ (ЭИ617), ЭИ867, ЭИ8297, 
91929, ЭИТ66, ЭИ767, ЖСЗД, ХНТОВМЮТ (ЭИ765), ВЖ36-Л92, 
В.Л7-45У, ХН75МБТЮ (3602), ХН60В (ЭИ868). 


2 Е на железоникелевой основе марок: ХНЗ5ВТ (ЭИ619), 
ХН3З5ВТЮ (3И787). 
З. Сплав марки ЭИ893, 


В. Титановые сплавы марок: ВТЗ, BT3-1, ОТ4, ОТ4-2, 
BT5, BT6, BTS, B114 


Mexa анические свойства матерна лов соответ СТВУЮТ СОСТОЯНИЮ мате- 
рнала, применяемого при изготовлении деталей машин на заводах. 


Все нормативы режимов резания рассчитаны на обработку загото- 
вок без корки и окалины. В случае работы по корке в таблицах приве- 
дены АВ ا‎ 


2. МАТЕРИАЛ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТА 


В результате лабораторных исследований, а также изучения и ана: 
лиза обработки деталей в производственных уеловиях, в нормативах 
принят и рекомендован вольфрамо-кобальтовый сплав BK8 в качестве 
оптимального материала режущей части резцов при непрерывном точе- 
нии большинства марок нержавеющих, жаростойких и жаропрочных 
сталей аустенитного класса и некоторых марок а классов, а так- 
же для всех марок жаропрочных сплавов. 

Этот сплав имеет хорошие режущие свойства и удовлетворительную 
стойкость как при обработке без корки и окалины, так и при обработке 
по корке, с переменной нагрузкой и при работе по сварным швам. 

` Для чернового точения ряда марок ферритно-мартенситного класса 
(31802, ЭИ415) в качестве оптимальной марки принят сплав 
ТӘҚ10. 

Титано-кобальтовый сплав Т15Қ6 может ‘применяться при получи- 
‚ стовом и чистовом непрерывном точении сталей 4Х12Н8ГВМФБЬ о. 
`Х23Н18 (ЭИ417), Х18Н9Т- (1Х18Н9Т), 2Х13 BAP 

Однако, как показали наблюдения в производственных условиях, 
режимы резания и стойкость резцов при этом не превышает режимов 
резания, рекомендуемых для точения резцами, оснашенными сплавом 
ВК. 

При непрерывном продольном и поперечном точении сталей марок 
1х12Н2ВМФ (ЭИ961), 20ХІ5НЗМА (ДИП), ІЗХІМНВФРА (ЭИТ736) 
лучшей маркой твердого сплава является Т15Кб, для стали ЭИ654- 
сплав ВҚӨМ, для стали СНЗ — Т15Қ10. 

Оптимальным материалом режущей части резцов при точении тита- 
новых сплавов является сплав ВКбМ. Сплавы титано-кобальтовой груп- 
пы ТК непригодны для обработки титановых сплавов. ` 

При прерывистом точении, сверлении, зенкеровании и развертыва- 
нии отверстий нормативы рассчитаны на обработку инструментом из 
быстрорежушей стали Р18. Резцы из кобальтовых быстрорежущих ста- 
лей PK10 и РОҚ5 при прерывистом точении жаропрочных сплавов обес- 

печивают повышение стойкости в 2—3 раза по сравнению со сталью P18. 

При изготовлении инструмента из указанных кобальтовых сталей сле- 
дует учитывать, что они имеют повышенную склонность к обезуглеро- 
живанию и чувствительны к дефектам и рн режима термооб- 
работки. 


ل“ 


3. ЖЕСТКОСТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ СТАНОК — 
_ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ — ИНСТРУМЕНТ — ДЕТАЛЬ (СПИД) 


Как установлено исследованиями, проведенными в производствен- 
ных условиях, жесткость технологической системы СПИД при точении 
деталей машин изменяется в широких пределах и оказывает, наряду с 
другими факторами, существенное влияние на стойкость инструмента 
и произвсдительность процесса механической обработки. | 

Измерение жесткости технологической системы, произведенное на 
100 операциях при точении деталей из нержавеющих, жаропрочных и 
титановых сплавов и сталей показало, что последняя изменяется в пре- 
делах от 212 кг/мм до 7000 кг/мм. Наибольшее количество операций 
выполнялось при жесткости технологической системы (в направлении 
действия радиальной составляющей силы резания) в пределах 400-. 
2000 кг/мм. Жесткость системы при этом изменялась по длине детали 
и при различном положении ее относительно оси вращения.. 

В результате анализа устаг-звлено, что наиболее сильное влияние 
на стойкость резцов оказывает жесткость технологической системы в 
пределах 200—1200 кг/мм. При повышении жесткости системы сверх 
1200 кг/мм заметного повышения стойкости резцов и прейзводиясдьн0- 
сти. обработки не наблюдается. 

В связи с тем, что при точении преобладающего большинства дета- 
лей на токарных и револьверных станках жесткость технологической 
системы значительно ниже 1200 кг/мм, влияние этого фактора на про- 
должительность обработки большое, необходимо при назначении скоро- 
сти резания учитывать фактор жесткости технологической системы. 

Определение жесткости технологической системы каждый раз при 
назначении режима резания в производственных условиях даже про- 
стейшим статистическим методом: при о Шы; динамомет- 
ра вызывает большие затруднения. | 

Поэтому в нормативах предлагается учитывать этот фактор через 
‚ посредство других факторов, в совокупности характеризующих данную 

систему с точки зрения ее жесткости. | 

Такими факторами являются: 

а) диаметр и конструктивная E обрабатываемой детали; 

6) типоразмер станка; 

в) способ установки и ‘крепления детали: 

г) размер и вылет резца. 

Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости от 
жесткости технологической системы приведены в картах 63, 127. | 


4. ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ. ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ 
_ ИНСТРУМЕНТОВ 


Геометрические параметры режущей части инструмента оказывают 
влияние на стойкость резцов и величину режимов резания. Поэтому 
`правильный выбор геометрических параметров инструментов является 
одним из условий, обеспечивающих установление высокопроизводитель- 
ного режима резания. 

Оптимальные значения геометрических параметров ‘инструментов 
приведены для: 


резцов — в табл. 4; | зенкеров — в табл. 6; 

. сверл — в табл. 5; разверток — в табл. 7. 

_ Как видно из таблиц, значения геометрических параметров инстру- 

ментов ‘зависят от обрабатываемого материала, вида и каранга реза- 
ния, материала аи части инструмента. 


При обработке деталей из нержавеющих и жаропрочных матерна- 
лов начболее частое применение находят резцы с главным углом в плане 
ç = 45°, а для обработки поверхностей, ограниченных уступами, — с глав- 
ным углом в плане 4-:90% и лопаточные резцы. 

В зависимости от жесткости технологической системы угол Ф может: 
изменяться в пределах 30—90°, причем при повышенной жесткости TEX- 
нологической системы рекомендуется применять резцы с меньшими уг- 
лами в плане, при низкой — с большими углами. 

С целью повышения производительности при сверлении отверстий 
в жаропрочных и нержавеющих материалах должны применяться свер- 
ла, обладающие повышенной жесткостью и прочностью по сравнению 
со стандартными сверлами. Сверла должны иметь увелич^чную толщину 
сердцевины и уменьшенную длину рабочей части. При длине рабочей 
части сверла свыше 10 диаметров резко снижается стойкость сверло 
(до 5 раз). 

При обработке нержавеющих и жаропрочных материалов большую 
роль играет качество режущего инструмента. Поэтому к режущему ин- 
струменту должны предъявляться высокие требования как по качеству 
термообработки, структурному состоянию, так и по качеству заточки H 
доводки. 
| С целью повышения стойкости резцов рекомендуется в процессе 
работы периодическая доводка режущего лезвия оселком. 


5. ИЗНОС РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТОВ 


Наблюдения за характе; ом износа резцов при точении нержавею- 
зцих, жаропрочных и титановых сплавов и сталей показг‘вают, что как 
на твердосплавных, так и на быстрорежущих резцах основной износ 
режущей. кромки происходит по задней поверхности режущей части рез- 
ца. Поэтому за критерий износа резцов принят износ по задней грани 
9, ММ. | 

В качестве критерия затупления сверл и зенкеров принимается H3HOC 
по задней грани у периферии. Наибольший износ разверток получается 
по задней грани заборной части зубьев. Максимальная его величина 
находится в месте перехода заборной части зуба к калибрующей. За 
критерий износа разверток принимается потеря размера или үш 
чистоты обработанной поверхности. 

Износ режущих ‘поверхностей, принятый в качестве критерия затуп- 
ления (см. табл. 1, 2, 3), должен обеспечить нормальную работу режу- 
щих и на всем пот жении обработки. 


6. ОХЛАЖДЕНИЕ 


При точении нержавеющих, жаропрочных и титановых сплавов H 
сталей ‘резцами из быстрорежущих сталей и резцами, оснащенными 
твердыми сплавами ВҚ8, ВҚ6, ВҚӨМ и Т5Қ10, а также обработку OT- 
верстий сверлами, зенкерами и развертками рекомендуется применять 
смазывающе-охлаждающие жидкости, увеличивающие стойкость HHCT- 
рументов. 

“ Охлаждение 10- процентным водным раствором эмульсола с в 
лением 2% сульфофрезола, при обработке жаропрочных сплавов повы- 
шает стойкость инструментов до 2 раз. При прерывистом точении жаро- 
прочных сплавов резцами из Р18, где скорость резания и СТОЙКОСТЬ ИНСТ- 
рументов особенно малы, рекомендуется применять охлаждение под 
высоким давлением (10—20 атм), ` что повышает стойкость а 
в 5—7 раз. 

При точении резцами, оснащенными твердым сплавом Т15Кб, на 
скоростях резания свыше 70—80 “м/мин” Е смазывающе- -охлаж- 
даюшую. жидкость не рекомендуется. , 
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7. УСТАНОВЛЕНИЕ РЕЖИМА РЕЗАНИЯ 


Установление рацигнального режима резания при работе на токар- 
ных и сверлильных станках заключается в выборе панвыгоднейшего CO- 
четания глубины резания, подачи и скорости резания, обеспечивающих 
в данных условиях (с учетом жесткости технологической системы, целе- 
сообразного использования режущих свойств инструмента и кинемати- 
ческих возможностей оборудования) наибольшую производительность 
труда. нанменьшую стоимость операции и соблюдение технических усло- 
вий на изготовление деталей. 


Глубина резания и число проходов 


При черновом и получистовом точении весь припуск целесообразно 
снимать за один проход, то есть устанавливать глубину резания, равную 
припуску. Количество проходов свыше одного следует допускать в ис- 
ключительных случаях при снятии повышенных припусков и обработке 
на маломощных станках. Целесообразность деления припуска на He- 
сколько проходов в этом случае должна определяться путем сравнитель- 
ного расчета оперативного времени, связанного с переходом при раз- 
личном числе проходов. 

При чистовом точении (575) глубина резания назначается в зави- 
симости от размеров обрабатываемой поверхности, степени точности и 
чистоты поверхности в пределах 0,5—2,0 мм, а при обработке с чисто- 
той поверхности \76— 7 7— в пределах 0,1—0,5 мм. 

Количество проходов при чистовой обработке зависит от требуемой 
чистоты, точности, жесткости системы снн унеш ы ЛЬ H 
погрешности предшествующей обработки. 
| При сверлении глубина резання определяется диаметром сверла, 
при рассверливании, о и развертывании — риш на 
обработку. 

При сверлении для сокращения времени рекомендуетея обработку. 
вести в один проход. Сверление отверстий диаметром свыше 25 мм це- 
лесообразно производить только на станках, обладающих достаточной 
мощностью и жесткостью. На станках недостаточной мощности и жест- 
кости следует обрабатывать отверстия. за два прохода: 

а) сверление до диаметра d= - © 

б) рассверливание до диаметра а. | 

Припуск на зенкерование и развертывание определяется исходя из. 
размера обрабатываемого отверстия, требований к чистоте и точности. 
обработки. | | | 

Подача 


При черновом точении величина подачи назначается в зависимости 
от материала, размера обрабатываемой поверхности и глубины резания. 
Таблицы выбора подач при черновом точении (карта 1, 71) разработаны 
на основе анализа подач, применяемых в производственных условиях. 
при обработке нержавеющих, жаропрочных сталей и жаропрочных и 
титановых сплавов, и результатов экспериментальных работ, проведен- 
ных в лабораторных условиях. 

При получистовом и чистовом точении величина подачи дополни- 
тельно проверяется по таблице выбора подач в зависимости от требова- 
ний к чистоте обработанной поверхности (карты М 2 

Помимо этого, в нормативах для деталей типа гладких и ступенча- 
тых валов диаметром от 10 до 100 мм, длиной до 10 диаметров для ста- 
лей 1Х18Н9Т и ЭИ654 разработаны нормативы выбора подач в зависи- 
мости от требуемой точности обработанной поверхности, исходя из же 
сткости технологической системы. 
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В основу разработки нормативов выбора подач, исходя из заданнон 
точности, положены методика и проведенное кафедрой технологии Mä- 
шиностроения. Ленинградского политехнического института им. Калини- 
на «Исследование влияния жесткости т. хнологической системы на точ- 
ность обработки при точении». 

Поскольку. указанное исследование было проведено. на конструк- 
_ ционных сталях 45 и 40X, при разработке нормативов выбора подач для 

сталей ІХ18Н9Т и ЭИ654 и титанового сплава BT3-1 был проведен 
’ дополнительный анализ необходимых данных по износу и тепловой де- 
формации режущего инструмента, податливости технологической CHCTE- 
мы при обработке сплава ВТЗ-1 и получены необходимые данные для 
выбора подач (карты 3— 7, 74—76). 

Нормативы выбора подач в зависимости от заданной точности рас- 
считаны применительно к методу обработки деталей по промерам, кото- 
рый является типичным для условий мелкосерийного и серийного про- 
изводства. 

При обработке ступенчатых валов для расчета лодатливости систе- 
мы необходимо определить условный диаметр гладкого вала, по жест- 
кости полобного подлежащему обработке ступенчатому валу. 

` Условный диаметр определяется по формуле 


= О ү -- 1 | (1) 


где Dye — условный диаметр ступенчатого вала, по жесткости лодоб- 
ного гладкому валу, имеющему тот же диаметр; 
G — вес ступенчатого вала; 
g — удельный вес материала вала; 
L — длина вала. | 9 
Если вес ступенчатого вала неизвестен, расчет условного диаметра 
лроводится по формуле 


п 
У 221, 
{= 
8 — / т 


где d,— диаметр (1-го) участка вала, мм; 

1,— длина ({- го) участка вала, мм. 

B настоящей работе рассматривается случай однорезцовой обработ- 
ки вала при установке в патроне и в Пет при неподвижном заднем 
центре. — 

Обработка производилась. резцами, оснащенными пластинками из 
твердых сплавов, оптимальной геометрии; радиус при вершине резца 
0,5—1,0 мм; p= = 45°. 

Получистовому точению соответствовала чистота поверхности V4, 
{75 и 4, 5 класс точности; чистовому точению соответствовала чистота 
поверхности V 6, 577 и 3, За, 4 классы точности. 

Движение резца при соработке сао задней бабки к шпинделю. 


J 


Выбор подачи 


По картам 3, 4, 74, в зависимости от обрабатываемого материала, 
класса точности, отклонения, класса чистоты ‘и размеров обрабатывае- 
мого участка вала, цены деления лимба станка; определяется допусти- 
мая погрешность, обусловленная упругими деформациями технологиче- 
ской системы, Ау 

сист. 
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По картам 5, 75, в зависимости от типоразмера станка, размера ва- 
ла, протяженности обрабатываемого участка и положения его по длине 
вала, определяется податливость технологической системы станок—ин- 
струмент--деталь. 

По известной тлубине резания 2 рассчитывается уточнение. 


rae É H Ay, — приводятся в мк. 


4. По картам 6, 7, 76, в зависимости от обрабатываемого материа- 
ла, уточнения, податливости технологической системы и главного угла ` 
в плане резца, определяется подача So, допустимая, при заданном клас- 
се точности обработанной поверхности. 

Из трех найденных значений подач в расчет принимается меньшая. 
При сверлении, зенкеровании и развертывании отверстий допустимая 
подача назначается с учетом следующих факторов: 

а) технологических требований к чистоте и точности обработанной 
поверхности; 

б) прочности инструмента; 

в} прочности, жесткости и способа крепления детали; 

г) прочности механизма подачи; 

д) диаметра инструмента. 

Ручные подачи при сверлении для диаметров сверл до 12 мм уста- 
новлены исходя из прочности сверл; для сверл диаметром свыше 12 мм— 
исходя из максимально допустимого усилия рабочего, необходимого для 
осуществления процесса резания. | 


Скорость и усилия резания, крутящий момент и мощность 


После назначения глубины резания и подачи определяется скорость 
резания для соответствующего вида обработки. 

Скорость резания, В в картах нормативов, рассчитана 
но формулам: 

а) при наружном точении 

206 
yi ل‎ м/мин, 
Тт [о 507 
где С.— коэффициент, зависящий от свойств обрабатываемого мате- 
риала; 

Т — стойкость резца, мин.; 

t — глубина резания, мм; 

5, — подача на 1 оборот шпинделя, мм/об; 


т, Xy, Yy — показатели степени соответственно при l, Luss 
б) при растачивании 


Up = U Kps м/мин, 


rae Ар — коэффициент, зависящий от в: растачнваемого отвер- 
| стия; 
в) при кнн и прорезании канавок 
| С, 
o u= ———— ; 
| re 80р 


ог) при сверлении 
С» Dr 


Ше 
. 594 
тт 527 
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д) при зенкеровании и развертывании 
Cy Du 


Tre 52: 


—— 
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| Значения коэффициентов С, и показателей степени Xy, Yos Zy и т в: 
указанных зависимостях приведены в табл. 8, 9, 10, 14, 15, 16, 20, 21, 22, 
24, 25, 26. | И | 

тӘ 9 А 


Скорости резания, приведенвые в картах нормативов, рассчитаны 
на одноинструментную обработку, работу с заданным периодом CTOM- 
кости инструмента при нормальном его затуплении, на обработку дета- 
лей при жесткой или повышенной жесткости технологической системы. 
Средние расчетные периоды стойкости инструмента приводятся в соот- 
ветствующих разделах карт. 


В этих же картах даны поправочные коэффициенты на измененные 
(против расчетных} условия работы, в том числе коэффициенты, зави- 
сящие от марки материала режущей части инструмента, наличия и со- 
става охлаждающей жидкости, характера обработки и др. · 


Поправочные коэффициенты на скорость резания при наружном то- 
чении в зависимости от размеров и конструктивных форм деталей, спо- 
соба установки и крепления их на станке, типоразмеров станков H дру- 
гих факторов, определяющих жесткость технологической системы СИД, 
даны в специальных картах (63, 127). 


В настоящей работе экспериментальным путем определены состав- 
ляющая усилия резания Р, (тангенциальная) для точения и двойной 
крутящий момент 2M,p для сверления. Эти данные „необходимы для 
подсчета мошности, потребной для осуществления процесса резания. 


Общий вид формул, полученных экспериментальным путем, сле- 
дующий: | | қары 
а) тангенциальная составляюшая силы резания (Pz). 


542. 
Ср So т P2 


P Е ——_ . 


2 | огге 

Значения коэффициента Cp: и показателей степени Хр, Ур» 2р, 

приведены в табл. 11, 12, 13 и соответствуют работе резцом с главным 
углом в плане ф=45° при затуплении резца б, = 0,5 мм. 


При работе острым резцом значение Ср едедует умножить на 
. Қ--075; | 


б) осевая составляющая силы резания (P). 
При обработке жаропрочных сталей и сплавев P „= (0,2—0,4)Р.. 
При обработке титановых сплавов Р„= (0,2—0,8), | 


в) двойной крутящий момент (2M wp). 
4 SÜ M 
ӘЙ С 02780 сол 
p Мкр 


Выбранный режим резания должен соответетвовать кинематиче-° 
ским и динамическим возможностям станка. Он должен удовлетворять 
следующим условиям: Ры Үз т | a | 

а) М А | г уе 

6). Mg < 2M a, | Е | | 
где. М — мощность, потребная на резание; квт (определяется по картам 

нормативов в соответствующих разделах); . | Ж 


13. 


№, — эффективная мощность на: шпинделе станка, квт (определяет- 
ся по паспорту); mir 

2M xp — двойной крутящий момент при резании, кгм; 

2М„,— двойной крутящий момент на шпинделе, допускаемый станком 

по прочности механизма или мощности электродвигателя (оп- 


ределяется по паспорту), кгм. | 


Если выбранный режим не отвечает указанным условиям, необхо- 
димо установленную по нормативам величину скорости резания пони- 


зить соответственно величине, допускаемой мощностью и крутящим мо- 
ментом станка. 


При расчете карт режимов резания табличные значения отдельных. 
параметров режимов — скорости и сил резания, мощности — были оп- 
ределены для средних значений принятых факторов (подача, глубина 
резания и др.). Е | 


Интервалы между табличными значениями режимов резания уста- 
новлены в пределах 12% по скорости резания и 20% по силам резания, 
крутящим моментам и мошности. Установленные пределы обеспечивают 
возможность пользования нормативами без интерполирования. 


8. ОПРЕДЕЛЕНИЕ основного (ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО) 
ВРЕМЕНИ | 


Основное (технологическое) время на переход при точении, раста- 
чивании, сверлении, зенкеровании и развертывании определяется по 
формуле | | 


Е РЕ ан. А і, MHH., 
Ум П 50 
ЙА 
где L — длина пути, проходимого инструментом в направлении подачи, 
мм; 
{ — длина обрабатываемой поверхности, мм; | 
[| — геличина врезания и перебега инструмента, рассчитываемая 
` исходя из конструкции режущих элементов инструмента, вида 
_ и условий обработки (см. приложение 1); 
1, — дополнительная длина на взятие пробной стружки (см. прило 
жение 2); - | 
5,-- подача инструмента за одну минуту, мм; 
5, — подача инструмента за один оборот; 
п — число оборотов шпинделя в минуту; 
і-- число проходов. 


Число оборотов в зависимости от диаметра обрабатываемой поверх- 
ности детали и выбранной расчетной скорости резания устанавливается 
по приложению 3. Более точно оно может быть подсчитано по формуле 


1000 v 


т 


---- 
—— 


‚ об/мин, 


где о — расчетная скорость резания, м/мин; 

Р — диаметр обрабатываемой поверхности (при подрезке торнов, 
обработке конических поверхностей или одновременной обра- 
ботке ступенчатых поверхностей величина D принимается по 
наибольшему диаметру), мм. 


14. 


а ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ И ОСНОВНОГО 
(ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО) ВРЕМЕНИ 


ПРИМЕР № 1 


pa‏ 306 نے 


Исходные данные 


“Деталь -- перегородка соединительная 
` Операция № -30 — подрезка торца, обточка ‚предварительная 
“Станок о. --токарно-винторезный (г. Рязань) мод. 163, 
| | М--14 квт, n=]0, 0--1280 об/мин, в. ц. 
| 300 мм. | 
Приспособление — трехкулачковый патрон 


| Режу щий инструмент-- резец проходной отогнутый с пластинкой 
из твердого сплава ВҚ8, сечение 25 Х40 мм, 


| ф=45° 

Обрабатываемый | 

материал — сталь 3H65 4, б, = 73 кгімм? 
Характер заготовки -- поковка 


а) Расчет режимов резания 
Выбор геометрических параметров режущей части резца 


По табл. 4 устанавливаем геометрические параметры режущей час- 
ти резца, в соответствии с которыми производится его заточка: y= 10°; 


ль =—5°; a= 10°; = 10°; |-0,4 им; г=10 мм. 


Определение режима резания 


Операция выполняется за 2 перехода: 
1-й переход — обточка детали по наружному диаметру (по корке); 
2-й переход — подрезка торца (по корке). т. 
= Каждый переход выполняется за один проход. Глубина резания для = 
1и 9. -ro переходов одинаковая: М--із--5 мм. 
Выбираем подачу для обработки наружной и торцовой поверхностей. | 
По карте 1 для чернового точения детали Ф 200 мм, сечения держав- 
ки 25X40 мм и глубины резания і до 5 мм рекомендуются подачи. 
s, =0,55—0.70 мм/об. Так как глубина резания большая, то принимаем 
5, =0.55 мм/об. Ввиду того, что обработка производится по KOPKE, 
выбранную подачу умножаем на коэффициент Қ, =0,75 


s, =0.55 .0,75=0,41 мм/06. 
19 


По карте 2 определяем подачу в зависимости от заданной чистоты 
обработанной поверхности. Для стали ЭИ654 а, --4,0--4,2 мм (0,2 
=73 кгјмм?), радиус при вершине резца г=1,0 м, для чистоты обра- 
ботанной поверхности Y 4 рекомендуется подача 

Є 5,=0,48 мм/об, 
с учетом обработки по корке 
$. = (0,48 · 0,75 = 0,36 мм/об. 

Принимаем для обоих переходов меньшее значение из двух подач: 
5, = 0,36. мм/об. Корректируем выбранную подачу по паспортным дан- 
ным станка: 

$, =0,36 мм/об — при продольном точении; 

5. =0,34 мм/об — при поперечном точении. 

По карте 47 определяем скорость резания. 


< 


1-й переход 


При глубине резания f до 8,0 мм, подаче $. до 0.43 мм, главном угле в 
плане q= 45° скорость резания 2--39 м/мин. В той же карте находим NO- 
правочные коэффициенты на скорость резания в зависимости от маркн 

‚ материала, режущей части инструмента (для ВК8 Қ, = 0,92}, состояния 
поверхности заготовки (работа по корке Ka, =0,80). Скорость резания, 
принимаемая в расчет для 1-го перехода, равна: 


о=39. 0,92- 0,8 =28,7 м/мин. 


2-й переход 
При глубине резания {= до 8,0 мм, подаче s,= до 0.43 мм, главном 
угле в плане ф=45° скорость резания #=39 м/мин. Здесь, кроме выше- 
указанных коэффициентов, необходимо взять поправочный коэффициент 
на скорость резания в зависимости от характера обработки, например 


5 
_ для поперечного точения при отношении диаметров --- = -ig --0,79 


коэффициент Қ, = 1.05. Скорость резания для 2-го перехода равна: 
2--39.0,92-0,8.1,05-- 30,2 м/мин. 
По карте 63 определяем поправочный коэффициент на скорость ре- 
зания в зависимости от жесткости технологической системы К. == 0. 
Таким образом, скорость резання будет равна: 
для 1-го перехода о, = 28,7 м/мин; 
для 2-го перехода v= 30,2 м/мин. | 
По установленной скорости резания определяем число оборотов: 
а) для 1-го перехода | 


& — 00000; _ 1000 -26.7 444 нн; 
«р 3:16. 


6) для 2-го перехода 
же 10000: 1000. 30,2. 
z Ð 3,14. 196 


2 — 


= 49 өб/ мин 5 


По паспорту станка ближайшие числа оборотов равны 41 и 
51 об/мин. Принимаем для 1-го перехода п =41 об/мин, для 2-го перехо- 
да по=51 об/мин. 
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Тогда фактическая скорость резания будет: 
а) для 1-го перехода | 
‘Он 3,14.206-41 ох 
бо м м 
Жы J000 1000 ЖУМ. 
б) для 2-го перехода 


Бр HGH „2. 
тзлш ыры 3 3 Имин. 
1000 1000.. ^ | 


Проверяем выбранный режим резания по мощности станка: Fig кар- 
те 64 для стали Х18Н9Т и Х18Н ПТ при глубине резания t до 5:0! мм, CKO- 
рости резания о до 32 м/мин, подаче 5, до 0,45 мм/об (ТЕЙ: переход) 
мощность, требуемая для резания, равна /У--3,2 квт; при t до. 5,0: мм, 
о до 32 м/мин и 5, до 0,35 мм/об (2-й переход) мощность равна 2,6 квт. 
По этой же карте. находим  поправочный коэффициент на мощность в 
зависимости ої марки обрабатываемого материала. 

Для стали ЭИ654 этот коэффициент равен 0,7. Тогда, с учетом попра- 
вочного коэффициента, мощность, требуемая для резания, будет: 

для 1-го перехода М--3,2.0,7--2,24 квт; 

для 2-го перехода N =2,6 - 0,7 = 1,82 квт. 

Мощность станка ` (N= 14 квт) значительно больше мощности, тре- 
буемой для резания... Следовательно, выбранный режим по мощности 


осуществим. 


жа 
Шы = 
< 


б) Определение основного (технологического) времени 


Согласно приложению 2 величина врезания и перебега для резца с 
с углом в плане ф= 45° и глубиной резания Í до 6 мм принимается рав: 


ной 8 мм. 
| (технологическое) время будет: 


4--4, __ 39,5-8 


= == 3,2 мин. 
пу So, . 4-0,6 


для 1-го перехода fo = 


ла», NSE > 
‚для 2-го перехода bo = --------------1,7 мин. 
ж шы па 50, 51 . 0,34 f 


f 


Основное (технологическое) время на операцию равно: 


То = fo, + Éo, = 3,2 + 1,70 = 4,9 мин, Р 


ПРИМЕР № 2 


“ 
ч 
1 
| | 
| 8 
Fro Eae ЕЕ 
Е 5 KT 
-(ҙ565---і ЖУГА 


tz = 705 


= 120 


чак. 291 


Исходные данные 


Деталь А — ОСЬ 
Операция № 4 . — токарная 
Станок ` --токарно-винторезный мод. 1611, N= 


=4 5. КӨТ, П--56--2500 об/мин, в. и. 
125 мм, цена деления лимба — 0,05 мм 


Приспособление 7.  — центра, хомутик. | 
Режущий инструмент | м = резец подрезной с пластинкой из твер- 
дого сплава Т15Кб, сечение 16X25 им,” 
же ф= 90° 
Обрабатываемый мате- --сталь  Х18Н9Т (1Х18Н9Т) o= 
риал - = 55 кг/мм? 
Характер заготовки — пруток ф14х 120 мм 


а) Расчет режимов резания 
Выбор геометрических параметров режущей части резца 


По табл. 4 устанавливаем геометрические параметры режущей yac- 
ти резца, в соответствии с которыми производится его заточка: y = 10°; 
Ye = —9°; 1=0,6 мм; а= 12°; = 0°; r=2 мм. 


» 


Определение режима резания 


Операция выполняется за два перехода: 

1-й переход — обточка поверхности 1 до (2 11,5 мм; 
2-й переход — обточка поверхности 2 до (2 10,5 мм. 
Каждый переход выполняется за один проход. 


Глубина резания для 1-го перехода 4 =1,25 мм, для 2-го перехода 
[2=0,5 мм. | 

По карте ! для чернового точения детали (2 до 20 ми, при сечении 
державки 16X25 мм, глубине резания f до 2 мм рекомендуется подача 
$. =0:2—9,3 мм/об. Учитывая небольшое значение глубины резания, . 
принимаем $, =0,3 мм/об. | 


По карте 2 определяем подачу в зависимости от заданной чистоты 
обработанной повеохности. Для стали 1Х18Н9Т оь =55 кг/мм?, радиус 
при вершине резца г=2 мм, для чистоты обработанной поверхности 
57 5 (1-й переход) рекомендуется подача 5. =0,26 мм/об, для чистоты 
‚ обработанной поверхности 57 4 (2-й переход) рекомендуется подача 
$. = 0,47 мм/об. | 


Выбираем подачу, обеспечивающую заданную точность обработан- 
ной поверхности в зависимости от жесткости технологической системы. 


1-й переход 


о TaK как обработанная в первом переходе деталь представляет CO- 
бой ступенчатый валик, определяем условный диаметр детали: 


п 
Рай | 
А В 2 9 A 
D к= {<1Ї 115 x 105 + 142 X S MM. 
y n 105 + 15 
Sli | | | 
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По карте З для. Ø 11,5С, чистоты 57 5, L=120 мм, В =1,25 мм, | 
г 120 


Doa t т 
стемы с учетом тлубины резания, равна: 


25 25 С ӘӘ Зи. 


-10 погрешность, допускаемая упругой деформацией си- 


Усист 


По карте 5 определяем податливость кете податливостей) тех- 
нологической системы. 
Для 2 — 120. ا‎ а ma =9 и начала обработки 
Русл 1.6 - усл 11:38 Жыр; ы ыы 
0,01. податливость для станков с нанбольшим диаметром обрабатывае- 
мой детали 400 мм Фет составляет 1,88 мк/кг. Для станков с нанболь- 
шим диаметром обрабатываемой детали 250 мм, ·К= 0,95: 


и: = LOD < 0.95 == 1,068 ик кг. 


По известной глубине резания и А определяем уточнение: 


Усист 
А 1250 
Ел - == z = 32 l: 
В сист 39 


По карте 6 по Oewer = 1,78 мк/ке и с учетом главного угла в плане 
ф=90°, ==32,1Ж0,5=16,] определяем подачу: So =0,15 мм/об. 


Принимаем для первого перехода меньшее значение из трех подач: 
о 20, 15 мм/об. 


2-й переход 


я условный диаметр детали 


D? 1; ин N T E 

о == Д 11, 52X 90-510 ,52*65--11 ЕЕ: xij 
EE Е аЬ, д. 
| ` 204-65-+20-+15 | 


54 По карте 5% для Ø 10,5С;, чистоты V 4, Ё=120 мм, Ь=65 мм, 


f a ТЛ 20 $ 
12=0,5 мм, А асық погрешность, допускаемая упругой деформа-. 
х усл » г ы! م‎ 
цией системы с учетом глубины резания, равна: 
А114 Ж 2,8 = 316 мк. 
ай ІЗ _ 120 1, 65 
По карте 5 для нае О. —— =————=5,8 и начала об- 
т Эк „л А85 а з 
работки L=0,16L с учетом размера станка определяем: 
| ист == 1,52 X 0,95 —1,44 мк/кг. 
Уточнение ШУ | | 
о. = 1.58; 
316 


По карте 6 для А = 1,44 мк/кг, s= 1,58 «0,5 = 0,8 подача 5; более 
0,33 мм/об. 


Таким образом, для второго. перехода принимаем E SaS 
=0, 3 мм/об. 


9+ | | | 19 


Выбранные подачи сопоставляем с паспортными данными станка: 
для 1-го перехода So, = 0,15 ми/об; | | 
для 2-го перехода So, =0,29 мм/об. 

По карте 18 определяем скорость резания. 


1-й переход 


Для наружного продольного точения стали в состоянии поставки, с 
охлаждением, без корки, резцом с пластинкой из тверлого сплава Т15Кб, 
ф==90°, при глубине резания до 1,4 мм и подаче до 0,16 мм/об скорость. 
резания 9,--161 м/мин. 


2-й переход 


Для t до 0,8 мм, 5, до 0,35 мм/об скорость резания Vo= 129 м/мин. 

По карте 63 определяем поправочный коэффициент в зависимости 
от жесткости технологической системы. ES 

Поправочный коэффициент для стали 1Х18Н9Т К. =0,2. 

Таким образом, скорость резания с учетом поправочного коэффи-. 

циента будет: | | 

для 1-го перехода 01=161х0,2= 32,2 м/мин; 

для 2-го перехода 92--129 Х0,2--25,8 м/мин. 

По установленной скорости резания определяем число оборотов. 


Оно равно: 
для 1-го перехода 
_ 1000 1000 X 32,2 
ا م‎ 00 об/мин; 
т 2; 3,1414 қ | 


для 2-го перехода 


1000 vı _ 1000 Х 25,8 _ 785 o6] 


п, = = мин, 
r Dy 3,14X11,5 | 


По паспорту станка ближайшее число оборотов п=930 об/мин. 
Фактическая скорость резания после корректировки числа оборотов: 
для 1-го перехода | | 
стрип _ 3,14 14X 930 


v = — -- 38 м/мин; 
1000 1000 | 
для 2-го перехода е 
| с Do 4X 11,5 


1000 221000 


Проверяем выбранный режим резания по мошности станка. 

По карте 64 при обработке стали 1Х18Н9Т с { до 1,4 мм, So до 
0,17 мм/об и о до 38 м/мин мощность на резание меньше 0,75 квт; при 
іг-ДО 1,0 мм, $, =до 0,35 мм/об и и до 32 м/мин мощность на резание 
также меньше 0,75 квт. | 

‚ Согласно паспортным данным станка и с учетом ето КПД М, = 
--4,.5Х0,77--3,5 квт, то есть больше мощности, требуемой для резания. 
` Следовательно, установленный режим по мощности осуществим. 


_ б) Определение основного (технологического) времени 


Согласно приложению 1 величина врезания и перебега l для резна 
с углом в плане ф=90° принимается равной 3—5 мм, средняя — 4 мм. 
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Обработка детали производится с установкой резца по лимбу со 
взятием пробных стружек. Дополнительная длина на взятие пробной 
стружки (приложение 2) при измерении штангенциркулем l=5 MM. 
Основное время на выполнение: 
1-го перехода 

| AW LEL 


== — 0,82 мин.; 
1 030 xX0,15 


% 


ж 2 


2-го перехода — 
| 2. 45 
2022 930 ×9 
Основное (технологическое) время на операцию равно: 


Го = fo, +1, = 0,82 - + 0,28 = 1,1 мин. 


— 0,28 мин. 


ПРИМЕР № 3 


0707 0,030 


Исходные данные 


‚Деталь — лопатка турбины 

Операция № 30 | — сверлильная (сверлить и развернуть 
‚> | отв. 1) 

Станок — вертикальносверлильный. з-да им. Ле- 


нина, мод. 2125, наибольший диаметр 
` сверления 25 мм, М=2,2 квт, п-«73-- 

| 730 об/мин, 5, =0,1— T 1 мм/об | 

Приспособление — специальный кондуктор 

Режущий инструмент — сверло Ф 9,8 мм, РІ8;. развертка 
0 10 мм, PIB 


Обрабатываемый материал-- жаропрочный сплав на никелевой осно- 
ве марки AYEN (27617) 


а) Расчет режимов резания. 
БАСС геометрических а режущей части инструмента | 


Устанавливаем геометрические параметры сверл. По табл. 5 для жа- 
ропрочных сплавов рекомендуются следующие геометрические парамет- 
ры сверла ф 9,8 мм: 2ф= 127°; = 50°; о= 35°; ү= 0°; а= 12—14°. 6. 

По табл. 7 для развертывания сквозных о В ی‎ 
сплавах Фф 10 мм рекомендуется, $=15°; фі--0% a =5—8°; а=0— 72°; 
ұт 0.2 | 


-A 


Определение режима резания 


Операция выполняется за два перехода: 

1-й переход — сверление отверстия (09,8 мм; 

A -Й переход — развертывание отверстия (010 мм. 

1-й переход — сверление отверстия Ф9,8 мм. 

По карте 77.определяем величину подачи для үи 

Для сверления жаропрочного сплава сверлом (09,8 мм и с /<30, с 
автоматической подачей под последующую обработку отверстия раз- 
верткой (ПІ группа подач) рекомендуется подача 5„=0,07—0,09 м мм/об. 
Принимаем So, = 0, 08 мм/об. | 


По карте 96 для диаметра сверла (09,8 мм, подачи $, 0 08 мм/об. 
рекомендуется скорость резания 0; =0,2 м/мин. 

2. 2-й переход — развертывание отв. oE Т Барлы MM. 

По карте 79 для отверстия 3 класса точности, чистоты 76 опреде- 
ляем величину подачи: So, =0,4 мм/об (по И группе). 
= По карте 100 определяем скорость резания. 

Для диаметра развертки 10 мм, при глубине резания і--0,1 мм pe- 
конен скорость резания 92=4,1 м/мин. 

3. По установленной скорости резания определяется число оборо- 
тов; оно равно: 

а) для 1-го перехода 


1000 1000 >< 6,2 
А e 2.900 об/мин; 
ӘР? S AN 9,8 


“2 


б) для 2-го перехода 


210000 1000x 4,1 

Е об/мим.‏ = ت کر 

ы т D» 3,14 X 10 
По паспорту станка ближайшее число оборотов для первого nepe- 

хода п, = 184 об/мин; для второго перехода п. = 115 об/мин. 
Фактическая скорость резания: 
для 1-го перехода 
z Dın, 3.14 X 9,8 x 184 


- g ا1ل‎ =57 м/мин: 
1000 1000 


для 2-го перехода 


е к р, 59 їс 
о, 72m 3.141015 яе шн. 
~ 1000 1000 | 
4. Проверяем выбранный режим по мошности станка {по наиболее 
нагруженному переходу}. | 
По карте 132 при сверлении жаропрочного сплава ХН77ТЮ 
(ЭИ437А) сверлом Ф до 10 мм при подаче 5, до 0,093 мм/об, скорости 
резания о до 6,2 м/мин мощность на резание №= 0,12 квт. По карте 132 
находим поправочный коэффициент на мощность для жаропрочного 
сплава ХН7ОВМТЮ (ЭИ617); он равен 0,83. Тогда окончательно MOL- 
ность, требуемая для резания, равна: 


№=0,12х0,83=0,10 кат. 
. Согласно паспортным данным станка и с учетом его КПД: 
К--2,2 Х0,84-- 1,85 квт. 


Следовательно, ПО ыы. станка установленный режим осуше- 
СТВИМ. | 


2 


“2 


0) Определение основного (технологического) времени 


il, 7 
n: 56” 


ы р 


[=11 мим. 

Согласно приложению 1 величина врезания н и для сверла 
1,=5 мм, для развертки һ=18 мм. | 

Тогда для сверления отверстия 


11 +5 
[| O Рае 1,08 мин.; 
1 1849,08 
для развертывания отверстия 
11 4 -I8 
f = 
- ТУТУ 


— 0,63 мин. 


Основное Ееее время на операцию равно: 
T, = %, A 003 = 1,71- мин. 


Таблица Г 


Средние величины допустимого износа р кеш 
\ А Резцы 
режущей части инструмента - 


1. Нержавеющие, жаростойкие и жаропрочные стали 


ASE, Материал Вели- 
Характе а 
Марки сталей р р режущей чина 
обработки части ин- износа, 
| струмента мм 


ІХІЗ (ЭЖІ), 2X13 (ЭЖ2). 3X13 | 

(ЭЖЗ), 4X13 (ЭЖ4), 25Х2МФА, крче | | 0,5—0,6 
ІХ12Н98МФ (ЭИ961), З0ОХН2МФА-------- 
(ЭИ961Ф), 20X15H3MA “(ДИІ1),! Отрезка, прорезка 


ЭИ654, CH2, CH3 _ ^ канавок 5. 
Х12Н20Т3Р (ЭИ69бА, 5И696М). 
0Х14Н98ВЗТЗЮР (ЭИ786), ЭИЯІ9, 20 
IX2IH5T  (ЭИ8П), 1ХІ0ВНМФ Точение | 0,6—0,8 
(90802) | | 
| Получис- | 
товое, | Твердый 0,5—0,7 
Точение чистовое | сплав 
4Х19Н8Г8МФБ (ЭИ481), ХІЗН9Т оч, Не 
(1Х18Н9Т, ЭЯІТ), Х23Н18 (ЭИ417) | Черновое 0,7—1,0 
Отрезка, прорезка ч Е 
Е канавок 0,5--0,6 
Получис- | ВЫ. 
товое, | . 0,6—0,8 ` 
1Х17Н2 (ЭИ268), ` 13XIAHBOPA Точение| Чистовое Eat 
(397736), 20Х3МВФ (ЭИ415)) ` л 
АХ14Н14В2М (3H69) | | Черновое 1,0—1,4 
Отрезка, . | 05—0,6 


прорезка. канавок 


2. Жаропрочные сплавы 


Получис-. 
| | | енне! Твердый 
ХН77ТЮ (ЭИ437А), ХНТТТЮР| Точепие| Чистовое | ЁРЕ 
(ЭИ437Б), ХН7ОВМТЮ (ЭИб17), Черновое 
31867, ЭИ827, ЭИ9:7, ЭИ766, ЭИ767, 
ІЖСЗД, XH70BMIOT (ЭИ765), ЭИ435, |. _ | Быстроре- 
ХНЗ5ВТ оше ХНЗ5ВТЮ (ЭИ787), Точение жущая. 
31893 . | сталь 
j Отрезка, прорезка | Твердый 
канавок сплав 


3. Титановые сплавы 


Получис- | 
товое, 
Точение чистовое 
| ы Черновое 
BT3-i, ВТЗ, ОТ4, ОТ4-2, BT5, BT6, |! Твердый 
ВТ8, ВТ14 | | Получис- сплав | 
| Отрезка, товая, ы 9,4 
про- чистовая | 
резка | | 
канавок | Черновая | | | 0,8-1,0 
по корке 
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Таблица 2 


Средние величины допустимого износа | 
В y Сверла 
режушег басти инструмента 


1. Нержавеющие, жаростойкие, жаропрочные стали 


EES ` Материал | 
| | Характер режущей Величина 
Марки сталей обЬаботки части `инстру- Үн, 
| мента 
2X13 (ЭЖ2), 4Х14Н14В2М (3H69) i | 0,4—0,8 
IXI2H2BM®  (3H961), ХИН? Быстрорежущая 
(ЭИ268), 13ХМНВФРА (ЭИ736), сталь 
Х18Н9Т (SiT), 1Х18Н9Т (ЭЯІТ), Д: To 0,5 
4Х12Н8ГЗМФБ (ЭИ481), Х93Н1І8 |. 
(ЭИ417) | Сверление Мет 
Быстрорежущая жоға ты 
ЭИ654 лено Ж Ж; 
Твердый сплав 
CH3 ba aa о 
2. `Жаропрочные` и титановые сплавы 
БЕ бете | 
ХН7ТТЮ (ЭИ4ЗТА)) ХНТТТЮР 
(ЭИ4376), ХНТОВМТЮ (ЭИб17), | ч 0,35—0,6* 
31867 р Сверление P 
ВТЗ, ВТЗ-1, ВТ5, BT6, B8, ОТ4, ' Ж 
04-2, BT14 | | 0,4—0,5 


а ------- 


% Меньшее значение износа Для сверл диаметром до 5 мм, _ большее — для 
сверл диаметром свыше 15 мм. | 


Таблица 3 
Ds ene OSSEE пи пои нара СДО чик xerap: 


Средние величины допустимого износа 
тс | Зенкгры 
режущей части инструмента 


Нержавеющие, жаростойкие, жаропрочные. стали, 


жаропрочные и титановые сплавы 
== НЕВЕ нии 


| Характер Е | Величина 
| M арки материалов обработки части инстру- оса. 
| | | Е ‚ мента 
ІЗХІАНВФРА (311736), XH70BMTB й ы 
| (ЭИбІ?), ЭИ477Б, ЭИ867, 9И999 
2X13 (ЭЖ2)_ _ | Зенкеро- | Быстрорежущая | 0,4—0,45 


ЧІ 


вание ‚сталь 


Х18Н9Т (41Т),. 1ХІ8НӘТ (ЭЯІТ); | — 
X23H18 (ЭИ417), _ 4Х14Н14В2М i | \ УТ 
(ЭИ69), ВТЗ-1, “T3, BT5, BT6, ВТ8, | ' = 
ОТ4, 014-2, ВТ!4 


| 


meus мат келек 
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а. Таблица 5 


Геометрические параметры сверл из быстрорех. ущей 
стали 


Сверла 


го” | 
Обраба- | Диаметр сверла, мм 
тывае- | Элементы геометрии | 
мые [жос ктк. = чс: 
Я сверл 
мате Р 3. 3,432-4243- 6364—80 8.1-99 10-15 cB. 1 
риалы | 
` Углы между ‚ режущи- 127 
ми лезвиями 29° 
Угол наклона лезвия 50 55 
перемычки % | | 
Нержа- | | 
веющие | س | سا‎ 
и жаро- _. | | | | | 
прочные! Угол спиральной качу а; 32 | 33 24 35 
стали |навки 0” | | | 8 
i 
H | | | | | 
сплавы* | | 
Задний угол заточки на 12—14 
периферии сверла а? 
| 
Передний угол ү? | 0 
1 


* Сверла должны обладать повышенной жесткостью и прочностью’ по срав- 
нению со стандартными свевлами. Поэтому они должны иметь увеличенную тол- 
шину сердцевины (0,3--0,4) D и уменьшенную: длину режущей части сверл (до 
TD). 
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ғ 


Продолжение табл. 5 


Диаметр сверла D, мм до 
Обрабатываемые р А 
Элементы геометрии сверл 


материалы 6 9 12 16 |св. 16 


Угол в плане между режущи- 24.2. 135—140 
ми лезвиями 2%” | | 


Вспомогательный угол в пла- 


| не между режущими кромками 
2%)? 


Угол наклона. лезвия пере- 
мычки p° T 


Угол наклона спиральной ка-. 
Титановые | навки о» | 


сплавы р 
Передний угол ұ%- 


Задний угол вспомогательной 
режущей кромки G,® 


` Задний угол a’ 


Ширина ленточки на перифе- 03—04 
рии {, ик ‚ Va ? 


ИНИН او‎ e. 


* При сверлении сверлами с пластинками твердого сплава ВК-8 величина 
у=0—5°. | 


РЯ 


Таблица 6... 


Геометрические параметры зенкеров 
1 ’Зенкеры 
из быстрорежушей стали 


| 


ЖУ 
ы ее Число зудьев Z 
| | za 


Обрабаты- | Диаметр зенкера D, мм 
ваемые Элементы геометрии зенкеров | А Е 
материалы “e р -ю 11—15 16—35 св. 35 
| | 
| Число зубьев 2 | | З. 3 3—4 >9 
| ا‎ 
ч | | ` Главный угол в плане ф° 30 + 30 30—45 45 
| Вспомогательный угол в naan К ЕЕ 15—90 20 
| ат ЖЕП ӨСІ а 
рев Передний угол по развертке! 0 0 0—3 0—3 
жаропрочные | ўр”. | | | | 
и жаростойкие | | 
стали Задний угол по развертке | 6 6—8 8-10 | 8—15 
ў ар” | 
Задний угол на калибрую-| 6 8 | 6-10! 6-10 
щей цилиндрической ленточке | 
249 | | 
| | | 
Угол наклона винтовой Ka- | “90 -%9 `| 15—90 20 


навки о. 


-------------- |----------------------- | n r | e ar арна 


точки ), мм | 


| 
| Ширина цилиндрической ден- | 0 5 105—060 6—0 750. 8—10 
| | 1 | 


З Зак. 57 | | 33. | 


5 


Продолжение табл. 6 


Обрабаты- 
ваемые 


amaaan eeano e 
d 


материалы | 
2 E 


Жаропрочные 


сплавы | 


| 
| 
В 


34 


| Диаметр зенкера 
Злементы геометрии зенкеров 


| D=10—32 мм 
| % 
| 
Число зубьев 2 3,4 
Главный угол в плане p° | | | 30 
Вспомогательный угол в плане 041 — 
© ` А о 
Передний угол по развертке үр | 10 
Задний угол на периферии по развертке ар” | 8—10 
Угол наклона винтовой канавки 0° 10—20 


Продолженне табл. 6 


Обрабаты- м2» Е 
P | | | Диаметр зенкера, 

ваемые Элементы геометрии зенкеров 
материалы | | 


ААА 


Число зубьев 2 


| 0-16-35 жм 


} 
| Главный угол в плане 4” 
Вспомогательный угол в плане Ф;° 


Передний угол по развертке Үр” 
Титановые | | | 


Задний угол по развертке ор” 


сплавы 


ленточке а!” 


“Ширина цилиндрической ленточки Î, мм 0;8--0,5 


‚ Угол наклона винтовой канавки о” 20 


4 
f 


| 
Задний угол на калибруюшей E 6--8 


| 
| 


чивать плошадь сечения канавок за счет уменьшения ширины перьев . (2), что 


¥ 
| Примечание. В целях увеличения стойкости зенкеров необходимо увели- 
предотвращает ‘явление спрессовывания стружки. 


Таблица 7 


Геометрические параметры разверток | 
2 о ааа р Развертки 


из быстрорежущей стали 


Диаметр 


Обрабатываемые | | 
| Элементы геометрии разверток развертки 
материалы | D = 10—32 мм 


Для сквозных отвер- 12—15 


Главный угол в плане Я 


(угол заборного конуса) 
Ф 


Для глухих отверстий 45—60 


Вспомогательный угол в плане на калибруюшей 
о 
Нержавеющие, |Длине %) 
жаропрочные 
и жаростойкне Передний угол ү? 
aaepe AEE EEEE lo ED 
ы | По главной режущей 


кромке (заборного кону- 
са) 02 | 


стали 


Задний угол 
(По вспомогательной 
калибрующей режущей 
кромке ол? 


Продолжение табл. 7 


эг 


Диаметр 
B 
Обрабатываемые и 
| Элементы геометрии разверток ж 
материалы | | я а 
| | | 8--14 15—28 
ры ES AR РР | 
ү: | | 2 
Для сквозных отвер- Е Ы 
Й 
Главный угол B плане ы 
== заборного конуса) 
س‎ | Для глухих отверстий 45 |45 
| ‚Вспомогательный угол в плане на калибрующей 02 2 
Жаропрочные |AJIHHE Фі" 
жхплавы жесін 
Передний угол y° | 0%. 0° 


По главной режущей! 0—2 | 0—2 
кромке а | | 


Задний угол 
По вспомогательной 6—10 | 6—8 
режущей кромке об: 


жалалы 


| | | 


Продолжение табл 7 


Диаметр 
азвертки 
Обрабатываемые | Е. Зе» 
Элементы геометрии разверток Ж 
матерналы | . 
| 8-20 21—40 
` | 
` Для сквозных отвер- 30 қ 4% 
А ИЙ 
Главный угол в плане © 
(угол заборного конуса) | 
Ф 
Для глухих отверстий 30° |30; 4 
Вспомогательный угол в плане на калибрующей 0° 02 
длине ф;° 
Титановые 
сплавы Передний угол ү? 0° 0 
у По главной режущей 8 10 
Й (заборного кону- 
са) а? 
Задний угол 
По вспомогательной 0—2 | 0—2 


калибрующей режущей 
кромке dı TEE 


| 


Ширина калибрующей ленточки f, мм 


| П эимечание. У разверток с кольцевой заточкой ү=90°, а=0°.. 


к Применять при обработке отверстия, изготавливаемых по 3-му классу точ- 
_ ности с чистотой үу бг Ж 


Таблица 8 


ЕАО ЗЕЕ НЕ 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


enemas nanan 


Мартенситный: и ферритно-мартенситный 


скорости резания при обработке нержавеющих, | _ Резцы 


Расчетные зависимости для определения 


жаростойких и жаропрочных сталей 


1. Расчетные формулы 


Су 


Точениео-- ----2----. Ko м/мин 
Ге е5 | 
v 
Отрезка, прорезка канавок V= ее. Ky, м/мин 
Тт gyv 
0 


| 
Марка |Коэффициенты‘и пока- 


материала затели степеней 
Марки сталей | Вид обработки ыы 
в. Cy Ay Ju | т 
Продоль- | So SO | вкв, |274 | 0,06 | 0,04 
ТА ное наруж- 22,5 2 а мырт | ий 
А ное точе- 52 >9. 4 | 
و‎ = 85 22 жін 222% | ТІ5К6 | 214 0,17 | 0,42 
da= 3,9 мм а а 
l | 2 вк8 | 57 0,30 | 0,60 |0,32 
Е р18 | 44 10,25 | 0,36 10,40 
1Х12Н2ВМФ | | | 
ЭИ961), Продольное наружное| Т]5Кб | 80 0,07 | 0,60 10,29 
( точение 
св == 120 кг/ми? | ||| 
45 = 3,1—9,4 мм Отрезка ВК8 | 30 --- 0,72 |0,26 
1Х17Н2 (ЭИ268), ле So < 0,2 | 357 |0,20 | 0,26 | 
рыс М рәш ное тозе- |5о--0.2-0,| > |131 | 0,20 | 0,88 |0,5 
==о,о=— о; м ая о 
i “| ние 5020,4 [55 10,20 | 1,90 |__ 
ІХ17Н2 (ЭИ268), | | | 
сь=80— 95 кг/мм? 


(ЭИ736), ° канавок 
0в==95—120кг/мм2, 


1ЗХММНВФРА Отрезка, прорезка | 
4,=3,6—3,3 мм | | 


` 13Х14НВФРА`_ |Продольное г TERI с 
(ЭИ736), наружное _ < 0,3 | Т15К6 (257 с 0:22 0,32 
‹в=95—120 кгІмм2і точение. ӘЛЕК гір от 
90Х3МВФ/ Продольное наружное | ТЭК10 |154 [0,95 | 0,4 0,12 
е точение т ВН 
ызы Отрезка аз дә 10,35 | 0,42 10,43 
12ХМФ, HB=131 | | | вкз | 93,5 | 0,35 |0,42 0,48 
---------| (Отрезка, прорезка | i — 
15ХІМІФКІР канавок | = - 
(1) НВ=212 | | | 75 |0,% | 0,42 0,48 
20ХІ5НЗМА Продольное наружное |. Т15К6 | 104 | 0,07 | 0,6 0,29 
(ДИЗ, точение | 
ба--100- | | 
. — 120 кг[мм?, ее А я 
dp = 3,5 — 3,2 мм Отрезка ВК8 22 — | 0,72 |0,26 
Ma si 
С НЕС ыы Т. 
1Х12ВвНМФ (өзе: | | | 
(81802), Продольное наружное түкө | 234 | 0,15 | 0,45 | 0, 


точение 


вв = 65 кг|м.м? 


Продолжение табл. 


Клас |. | -| Коэффициенты и no- 
сы ЕЕ материала | Казатели степеней 
| Марки стале Вид онш режущей 
каса | | части ин- 

лен | | 
| 


струмента | С» 


مہ سو ам‏ 


| 
Xy | Уф 
4Х12Н8Г8МФБ 


| 
Продольное наружное 7 |9 
| аар å ТӨЧЕННЕ ру 70 0, 2 0, 45 0, 14 
4, = 3,75—3,45 мм Orpesa 75 | — |0,25 10,2 
X12H20T3P | р | е 
| (ЭИ69бА, А So < 0,2 | 98 (0,2 |0,2 
' ЭИ696М), Tapy aioe [шш ш —— 0,2 
|б -85-100ка млд, точение | - 0,2 64 10,2 |0,48 
e = 2. 9-- 2. 5 м | ЖЕР?! 
Продольное | 
| ахіані4вәм | Наружное |5 < 0,2 | вкз |190 |0.2 |0,2 |, 
и | точение | so > 0,2 102 |0,2 | 0,48 |__ 
5 КОИМ | отрезка | 5<0,2 18 | 0,38 | 0,30 |0,2: 
охіановвзтзюр|  9трезка | 0 Жаа а Бы 
= Е 2 |Продольное| $, < 0,2 48 |0,2 10,2 Е 
= св = 90 кг/ мм, наружное == | 0,2: 
= 4в =3,4 — 3,7 ММ. точение | 5) >0,2 36 |0,2 |0,4 
=. Продольное наружное о 15 
о XISHƏT e E 2 102104, 
< (ахінәт, 2411), ا اللا‎ | 
15-2 IMME Е 3 | 
8 Ар 99—00 кг/мм | Отрезка ; \тт10КвБ 45 0.99 | 0,30 Шы 
Х93Н18 | 
(ЭИ417), Продольное наружное 149 | 0.21 | 0,65 |0,15 
ав = 62 кгімм? точение >. 
| BE | as 
` 3N8I2, Продольное| 595 0,2 ОЕ f 
в=90 кг/мм2, | наружное 0,5 
d; = ен 7 мм точение | с 0,2 | | 65 бо 0.4 | 
SS, АН Из = ыг ее 
| | Продольное! В | | 
| ЭИ654, наружное _ 50 < 9,3 | ВК6М 202. 0,15 0,12 |036 
EN EBD TE 165 |0,2 10,31 
В 4% | ж“ ——————=————=—=ы==————— 
Отрезка _58 | — 10,19 [0,31 
Е фе а. | ВК8 | аә [0,04 [01 [0,2 
ко Продольное наружное 
сы Ap | точение Зеу өңі 
= о = рН А Т5К10 | 395 | 0,31 | 0,37 |0,37 
= 5 вв == кг мм 
‚© | | | 29 
Ә.Б. 1Х21Н5Т Продольное| $° & 0,2 6. > 
Ош (ЭИ811), наружное = ВА 0,21. 
< Е х| бат 70 кг! мм? точение о 141 |02 |0,48 


Примечание. Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ко) в 


зависимости от различных факторов оу в таблицах скоростей резания на 
соеответетауюшце марки. сталей. 


БАЛТА ан SAL COCA 5 


Расчетные зависимости для определения 


Резцы 
скорости резания при обработке жаропрочных сплавов 
ВИННИЦАНЫН ананан 
1. Расчетные формулы 
ا س‎ e. 
`Точение о = Со 
очение U = Б. К м/мин 
Г FOS? 
Сыр" 
ý | 
Отрезка, прорезка канавок о == "Ko, м/мин 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


Марки | Коэффициенты и 
== © Маоки | материала | показатели степеней 
Е Е Шай Вид обработки ре | 
ы сплавов инстру- | С | TT 
ص‎ мента | Cy Ы Уз | | 
ХН77ТЮ Непрерывное наружное. ЕЕ | | Ж 
еы продольное точение | 56 | 0,23 С 0,21 о, 
/ | = —— 
(214375), ЖЕТЕ | 4 (017 
4,--3,44--3,87мм ‚| Отрезка | 12,9 | -- | 0,4 Шы 
- Е — вк те г 
ЭИ867, | | | 
ое а Непрерывное наружное. | 40 10,20 0,25 10,27 
| (ЭИ617), продольное точение | | | 
da = 3,3—3,7 мм | | | | | 
ХН7ОВМТЮ | | | | | 
(ЭИ617), | 6,77 10,18 | 0,4 10,17 
4в=3,3—3,7 мм | | | | 
пиете | | тре 
ЭИ867, | ) т 
| | | А Ото ТО? 
M =3,2—3, 6 мм Прерывистое наружное Р15 | | | а | 
га ОИ продольное точение | | | Б: 
- ЭН 2 ; | | 2 | 
5 d, =3,3 мм. | ® | 5,9 0,34 9:0 0, 2 
س‎ С | 
> ЭИ827, | олғ 
Е | й4рт--9,5--3,85 мм | | 4,0 0,11 | 0,62 0:1 | 
=: | | 
Ф | 4 | | | | 
ж ЭИ766, 2 „ А 
= 4,=3,4—3,6 ми | | | 12.7 | О: ш Же; 251 
к ы виа 
== ЭИ767, | | | | 
_4,=3,33—3,6 мм | 33 0,63 | 1,03 10 ‚69 
—— | Непрерывное наружное | | —— 
ЖСЗД, продольное точение | н 
а,--3,4--3,45 мм | | 2 | 9,67 өй 0,43 |0,54 
XH7OBMIOT | | | 
(ЭИ765), — | ВК8 |22 | 0,20 |0,55 |0,25 
НВ=280—290 ү” | | 
ХН78Т -- | Непрерывное наружное | Е 
(ЭИ4З5), | продольное точение | 93 |0,11 | 0,24 (0,15 
Жі лісі: к2| MM? Отрезка | | 86 _ — | 0,20 0,32 
31893, | Отрезка | в <7,5 | |6,6 |0,4 |0,3 [0,17 
вв=105 кг/мм?, ЕКЕ аы. ا لاا ل‎ 
М? рерывное наружное 
НВ- 9 продольное точение ЭИ БАТ ы | А 


= ——ыы.« 


Продолжение табл. 9 


3 5 Кел оло Коэффициенты и по- 
з S| Марки сплавов Вид обработки режущей |. Казатели степеней 
5 Б части HH- |” 
<o струмента | Со | Xy | У» | т 
Ф 
2а] _ ВЖЗ6-Л2 | BK8 | 
“о , › | 26,61 0,25 | 0,23 | 0,27 
о Z= ч 9 » , ; › 
= 2 Фы--80--90 кг) мм Непрерывное наружное BK6M | 
АПУС ЕЕ продольное точение 

= ВЛ7-45У, ВК8, | >. р | 
сал ЕЕЕ | ПКБ |75 | 0,15 | 0,25 | 0,17 
= . Непрерывное наружное | 
д ХНЗ5ВТ продольное точение ш беш ш 
= ЕЛДӘР ЕВ ——— ا ا و د‎ ———— 
$ | HB=240—260 ЕН ее 17,8 | 0,4 | 0,30 | 0,28 
= Ф зка | 207.5 ; ' , ` 
==>. | 
55 с ЕЕ 
2 е 
А; = NST) Наружное LC 5050,2 44,5 0,20 оо 
8 1290—95 кг/има продольное Ка Б 
= аа--93,4--3,7 мм точение f Sa >02 33,5 0,48 


Примечание. Поправочные коэффициенты на скорость резания (К) в 
зависимости от различных факторов рын в таблицах скоростей резания на 
соответствующне марки сплавов. 


Таблица 10 


Расчетные зависимости для определения 
Резцы 


скорости резания при обработке титановых сплавов 


1. Расчетные формулы 
Ga А 
Точение U = gw .К*, м|мин 
Ттр БУ 87 
д | 
a 
Тт” su 


2. Значения коэффицинентов и показателей степеней 


Отрезка, прорезка v= . KF, м|мин 


=. 


Марка | Коэффициенты и по- 


Марки сплавов Вид обработки режущей | Казатели степеней 
части ин H 

|струмента Е. | Xy | Уә | т 
. | Наружное продольное! ` у. 
BTS, св =70—95 кг мм? |точение | 0 - A ° и 

--80--45. 2! мм? р ОТ4-2 50,5 
ОТ4,5,--80--85-кг/мм2 Отрезка | те | = 0. 16 0,35 0, өз 
| BK6M, OER OE 


Наружное продольное| BK8 е 
ВТЗ-1, сь=95—120 кг) мм2|точенне 91 оз ааа 


Е ЕСИ ЕВИЯ шай т 68 
Наружное продольное ркем | 67,8 | 0,18 | 0,78 10,26 
ВТ14,2,--90--100 rejun | н) — 
М. Отрезка BK8 81 0,16 | 0,35 10,23 
Наружное продольное! кем |69 |0,45 | 0,70 |0,35 
BT6, вв=90—100 ка/мм? |точене | |0 |” Знал ырк 
ВТЗ, og=100—120 кг/мм? | Отрезка BT6 ты 68 | 0,16 | 0,35 10,23 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ко) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. НН 
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Таблица 1 


ноаен лась maori озна одар номинант поистине моя ол е > ж 


Расчетные зависимости для определения 
тангенциальной силы резания и мощности, 


потребной на резание, при обработке нержавеющих, ~ Резцы 
жаростойких и жаропрочных сталей 
L Расчетные формулы 
к Ср EES EKE 
Тангенциальная сила резания P= کے‎ ‚ Кг 
мс 
Мощность А---2---, көт 
. 60-102 
9 Значения коэффициентов и показателей степеней 


! 
| Материал! Коэффициенты и TO- 


v ê | зто = s 2 
Марки сталей Вид обработки т казатели степеней 


v 


стален 


части ин- 
| струмента 


Ср; | Хр, | Ур; | м. 


> i 


Классы 


سے 


й 


Продольное наружное! і 0,89 | 0,77 10,12 


точение | | 
2X13 | 
Отрезка 2568110 110 АЗ 
Продольное наружное pa | А 
1Х17Н9 ‚ |точение 512 101081015 
(9 И268) | 


| Продольное наружное 
13X14HB DPA |70чение 


артенситный и ферритно-мартенситны 


(97736) | E 
? Отрезка | | 150 |1,0 (0,35 | — 
о. Отрезка 180 |Ғ--3,51 0,7 — 
( ) | > 
= __!Твердый!_ کی‎ ыймын 
: ; 4 ж сплав 2 А 
| әхізнвгемеБ Кы е Ea 558 | 1,0 |0,8 | 0,15 | 
а рада жекке DS ОБЕ Oe 
^^. с Отрезка | 445 | 1,0 |0,41) — 
(ЭИ696А,ЭИ696М) точение ы 282 | 3.0. 10.26 = 
ы б n | | oe بے‎ | тете جج‎ 
5 | ахмнывом „т BAPE | 33111,0 |0,8 | = 
=. | 
D Orpesa /- 2. 360 | 1,0 |110 | — 
Ka 5 д —==— | —=— | mw 
o Х18Н9Т аш льное кіді 275 | 1,0 [0,76 | — 
< | (1Х18Н9Т, ЭЯ17) | ا‎ 
Gg Ыс: ытта СӘЛДЕ EO 
+ X28H18 Продольное наружное | p Ў 
(ЭИ417) точение 432 | 1,0 |0,8 | 0,15 
Продольное наружное 
Отрезка E 540 | 0.87 108 | — 
29% CHI. CH3 - Продольное наружное _ 150 | 0,98 | 0,6 ас: 
ETT : точение . p | 
255 | | 


* Поправочные коэффициенты на тангенциальную силу (К АУ) в зависимости 
от различных факторов приведены в таблице сил резания. 
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Таблица 12 


‘Расчетные зависимости для определения 
о тангенциальной силы резания и мощности, пөтребной _ Резцы 
на резание, при сбработке жаропрочных сплавов | 


БОАК RIIAI PATIESI EEN 


1. Расчетные формулы 


Тангенциальная сила резания Р, = сой ‚ кг 
| Р, о | 
2 
Мощность N= ==] мел 
| 66. 102 


9 Значения коэффициентов и показателей степеней 


| | | 
Коэффициенты и по- 


Материал | қазатели степеней | 


| 
5 5 Ма ки сплавов | Вид обработки ЕЛДЕН 
а | i ети 
= ЕЗ стру а 
25 | | с z| Хр; | Ур, | Л 
ТЕ 
ХН77ТЮ. Непрерывное наружное!’ | 
(ЭИ43?А) продольное точение | 300 А 0,60 | — | 
Твердый 562 әш. | 
ХН77ТЮР | ділет | 
(ЭИ4З7Б) Отрезка при б=] жн 2 | -- |0,60 | — 
| { j | | 
ЕЙ | ананан 
Непрерывное наружное 495 |4,75 | 0,751 — 
“ХН7ОВМТЮ продольное точение | | 
никак a ЖАҒЫ ынан ашы 
P | (ЭИ617) Прерывистое наружное иш 555 0,75 i 0,75 A 
Е | | продольное точение "сталь | 
© ЭИ867 | Непрерывное наружное Твердый! 364 | 0,76 | 0,6 "i 
= 9И999 ролдон точенне сплав 
- ez Ра Е йз 
$ | (ЗИ867 | _ | Быстро-| 408 | 0,76 | 0,6 | 
Прерывистое наружное еж шая | 
© продольное точенне _. am Jib СЕР 
о ЭИ897 | 442,5! 0,89 0.77 | E 
С ав РР РЕА ТА МЕИР Кыш E қорға 
| 931756 | 467 |1,05 10,85 | — 
| Непрерывное ‘наружное! И тарта 
| продольное точение | | 
5. О Твердый| 470 [1,0 |1,0. | — 
| ЭИ435 о прорезка ка- aR 
А a E КЕ EE РЕНЕ 
| E 2 | | 
ш i : 
1595 ХНЗ5ВТЮ ‚ Непрерывное наружное ‚ | 373 | 1,0 0,76 Е 
шош (31787) продольное точение 


* Поправочные коэффициенты на тангенциальную силу (К р„) В зависимости 
от различных факторов приведены в таблипе сил. 


мМ» 
>» 


Таблица 13 


Расчетные зависимости для определения 
тангенциальной силы резания и мощности, потребной · Резцы 
на резание, при обработке титановых сплавов 


1, Расчетные формулы 
| | Сл, Ер: SP Kp,* 


Тангенциальная сила резания P= — — _, кг 
М NE 
Мощность N = = , квт 
60.102 ° 


9 Значения коэффициентов и показателей степенен 


Материал| Коэффициенты и по-. 
| | Е режущей казатели степеней 
Марки сплавов Вид обработки части 
| | инстру- | с 
| | мента Р; 
Я | ы ——— 
BT3-1, | 


вв=95—120 кг/мм? | наружное продольное 


точение 


ВТЗ, 
вв=95—120 кг/мм? 


Отрезка, прорезка 


а; OT4, . Наружное продольное 
са--80--85 кгјмм? |точение 


ОТ4-2, 


св=93—112 кг/мм? Бары прорезка 


Наружное продольное 
ВТ5, точение Тве рдый 


2270—95: кг, мм? 


\ . е В 
Отрезка, прорезка ا‎ 


Наружное продольное 
точение 


ВТ6, 
2,-90--100 кг]. мм? 


Отрезка, прорезка 


BT8, 
«„=100—120 кг[мм? 


| Наружное Бролаленоє ыкы | 
точение · | | 
142,3] 1,0 | 0,87 | 0,02 


БЕТІН 
| вв==90—100 'кг|мм?. 


`Отрезка, прорезка | 189,5] 1,2 | 0,85 | 0,15 


“ Поправочные коэффициенты на тангенциальную силу (Кр, ) в зависимости 
от разлячных факторов приведены В таблицах сил кон на о = 
‘марки сплавов. 


Таблица 14 


| Расчетные зависимости для определения скорости 
_ резания пря обработке нержавеющих, жаростойких Сверла 
и е оре сталей | 


1. Расчетная формула 


бе Эи: | 
Сверление С---------.,Қо%, м/мин 


Ttv 572 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


‚Марка Коэффициенты и показатели | 


өзі | Вид материала | . степеней 
ста. | Марки сталей режущей |- | 
кА обработки | струмеята мл = 2, і 
| 2X13 | | 
3 Ж) T Г ШИ. 6,38 | — | 0,45 | 0,50 0,12 
a 1Х19Н9ВМФ — паоновме | | | | | | 
TZ | ЧЭЙ) | | |1,2 | — |0,27 | 0,14 | 0,09 
ра ВАНИЕ: | БК БЕУ ли НЫ Ж. 
æ ОШ 
= о 1Х17Н2 - 
= 5 (9268) В 255 = [ 0,34 | 0,27 
ЕЕ: a 5-2 ты | а асылы И Вы салар 
оз | ІЗХМНВФРА | 3,65] = 0,58 0,31 | 0,44 
= (97736) 
с = ERE | КАМЕ, «Жалел ALE 
= ІХ12ВН | Кр зия 
= | (9802) | | 5,0 0,45 | 0, 35 | 0,19 
в 1 
4Х19Н8ГВМФБ е; | 
| (ЭИ481) | | Е =: а 0,25 
кщ и | ыыы нн ا‎ 
4X14H14B2M | Б 
(969) THS 2 10000 | | 0,45 | 0,50 | 0,12 
= | ыы БЕГ е ТОМ жалға) 
k Е у | 11,6| — | 0,88 0,45 | 0,23 | 
| _хївнәт | | қыл жы лсе с 
= |(1ХІ8НӘТ, 3417) | 
Е Рассверли- | 3,5 |0,05 | 0,60 | 0,51 | 0,32 
вание | 
81 кл ызы т мм мел 
Х23Н18 | 1,45 | - |0,70 | 0,56 | 0,26 
нир (ЭИ417) | 
| н | ен S FF ра мел 
4 | 5,6 | — 10,33 | 0,30 | 0,45 
< ЭИ654 СВЕРЛЕНИЕ | ----і|- а е. 
| В | poks [5,27 | — |0,4 | 0,22 | 0,36 
| | 
Мартен- 7 i | 
я CH3 ры ы. 0,68 | — | 0,92 | 0,83 | 0,38 
а НЕ БИЯ T іні И сө шкі 
* Поправочные коэффициенты на скорость резания {Ky} в зависимости от 
различных факторов приведены. в таблицах скоростей резания на ‘соответствую- 
| щие марки сталей. 


гъ 
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Таблица 15 


Расчетные зависимости для определения 
| | Є | Сверла 
скорости резания при обработке жаропрочных сплавов Ж 


L Расчетная формула 


Со Du 
Сверление 0-5 = - Kyr мімин 


Tse 


2. Значения коэффицинентов и показателей степеней 


| Коэффициенты н пока- 


Класс Марка материала затели степеней 
Марки сплавов режущей части ТЕ: 
мента | i 
сплавов инстру с, | 5 | Ен 


| 


і 
| | 
| ХНЯТЮ (ЭИ4З7А), | 5 

| | 
| 


ХН77ТЮР (ЭИ437Б), 0,53 | 0,91 | 0,37 0,2 
4,=3,4—3,8 мм | 
P18 — - 
XH7OBMTIO (H617), | 
4в=3,3—3,7 м 0,44 | 0,76 | 0,48 | 0,22 
о | ---|----- 
5 | | 
о ЭИ867, При 5509 о В 
$ | 4=3,2—3,6 мм | P18 | сыл я 
© M 
= 37765, | - 
© НВ — 280—000 | | 1,25 | 0,45 | 0,35 | 0,12 
Де | 85 
H | ] 
Г ae |. 8 оло | 0,6 | 1.05 | 0,43 
ср==80—90 кг!м.м? | ; ы ші | ; 
^ ВЛ7-45У, | | 
0ь=60 кг/.м.м? | 0,26 


различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- · 
щие марки сплавов. 


м. 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ke) в зависимости от = 


nai ч о‏ نیت 


47 


инструмента С г. а 
| При | 

ВТІ4, б,--90--100 кг/мм? 2<16 0,22 | 0,75 ү 1,7 |0,5 

D>16 6 0,75 | 0,55 |:0,5 

ВТЗ, бһ--95--115 кг/мм? р<16 | 0,18 9,251 1,7 100 
BT6, ба--90--100 кг/мм? ا ا کت‎ EPE 

OT4, о,--80--85 кг/м PIS | 2,16 |4,8 |0,75 | 0,55 | 0,5 

BT3-1, о,--95-190 ке/мм р<16 | 0,154 0,75 | 1,7 |0,5 
BT5, ба--70--95 кг/мм? D ت‎ ИЯ пов 

ВТЗ, ба--100--120 кг/мм? D>i6 4,2 |0,7510,55 | 0,5 
| Ю< 16 0,2 |0,80 | 2,0 | 0,62 

ВТІ4, бы-<90--100 кг/м? ; 
ВТ5, о,--70--95 кг/мм | 2>16 | 8,05 | 0,80 | 0,7 [0,62 
кезь АВ. 20 E Гуе : لل‎ —— SE EY 
| 

р<16 0,16 | 0,80 | 2,0 | 0,62 

ВТЗ, бұ--95--115 кг/мм? Ж 
ВК8 У е ке Е 
BT6, С в = 90—100 қг/мм2 | | 2>16 | 6,45 0,80 0,7 0,62 
ШЕ. A O „дё су г --- == . | | -- = һе а 2 э= 
ВТЗ-1, Oa =95—120 кг/мм | р<16 |0,14 |0,80 | 2,0 | 0,62 
BT8, вв=100—120 кг/мм? 41% м— || 
ОТА, ов=80—85 кг/мм? р>16 | 0,62 


Таблига 


15 


Расчетные зависимости для определения г 
| Сверла 
скорости резания при обработке титановых сплавов 


1. Расчетная формула 


-=—--- ии 


C, D” 


Сверление y = 
7 Р Т" 52 


. Ky", м/мин 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


Коэффициенты и пока- 


Марка материала 


Марка сплава режущей части 


затели степеней 
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түзе 


ж Поправочные коэффициенты на скорость резания (Кр) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 


WHE марки сплавов. 


Расчетные зависимости для определения крутящих 
моментов, осевых усилий и мощности, потребной Сверла 
на резанне, при обработке нержавеющих, 
жаростойких и жаропрочных сталей 


1. Расчетные формулы 


2Мкр Ум. 
С мыр D p Зо MEP 


Крутящий момент Мкр = Ри ‚ кем 
| P 
Осевое усилие Р = Ср ГУР зк 
м N 2Мұр v - 1000 
Мошнчость N = = ‚в? 
| а Бы 
2. Значения коэффициентов и показателей степеней 
Коэффициенты и пока- 
кас 1 затели степеней. 
сы | Матернал режущей 
Марки сталей С 2, қ 
ста- | части инструмента Мкр { 2 Мкр | - Мкр 
лей Ср | 2р | Ур 
= = 2Х13 0,037 | 2,0 |0,70 | _ 
25 = (ЭЖ2) | 130 | 1,0 | 0,70 
Ез — —ы—=—=ы"—-—— 
кек \Х17Н2 | 0,145 | 1,75 10,78 | 029 
= 2:5 (ЭИ268) з Ж ЕСІЛ ФЕ 
Ф | | ТЕБИ 
5.5.5. 13Х14НВФРА 0,127 | 1,85 | 0,85 В 
PE (311736) BIT 
TT Быстрорежущая сталь 67,35 | 1,2 = кош. 
= 4x14H14B2M 22 
С (269) 0,048] 2,0 | 0,70 
Е Х18Н9Т PoF 20| — 
= (1Х18Н9Т, ЭЯІТ) Ше а № | 
ДД ЖМ аам ыда ымы! ЖШН ЖЕРЕН АЕ: 
+ ЭИ654 0,036] 1,95 | 0,67 | — 
> Е д асыр, ЭТ, و‎ асас и Е 
< Х93Н18 (3417) | ооо. Т 
Таблица 18 
Расчетные зависимости для определения крутящих 
моментов, осевых усилий и мощности, потребной Сверла 
на резание при обработке жаропрочных сплавов 


1. Расчетные формулы 


Крутящий момент Myn = С р Мұр $ Мкр кем 
р) k кр — Мұр о › 


т 
< 


Осевое усилие: P= Cp 52 ОР, кг 
2Мкр 9. 1000 
| `60. 102.0 ’ 
2. Значення коэффициентов и показателей степеней 
| | Коэффициенты и показа- 
Материал режущей |— тели степеней 


Мошность N = квт 


Класс 


спла- Марки сплавов Ж Zu | y 
BOB с “лл | г. | P ж 

ЕЁ ХН77ТЮ (ЭИ437А), а Ой 
5 ХН77ТЮР (ЭИ437Б) | ШЫЛ ала ғ. 
са ХН70ВМТЮ | 0.041 | 1.90 | 0,67 

= = (ЭИ617) Быстрорежущая сталь 467 | 0,59 ` 0,47 
9 | 0,035 l 0,43 

= ЭИ867 | | асы а 


4 Зак. 57 | | Е Тап 


Таблица 19 


——————— س 


Расчетные зависимости для определения крутящих 
моментов и мощности, потребной на резание Сверла | 
при обработке титановых сплавов | 


1. Расчетные формулы 


мы 


; 24.29 
Крутяший момент Мұр =C Mep 2 Мұр $ М кр ‚ кем 


2Мкр о. 1000 


Мощность М = 60. 102. D а 


квт 


2 Значения коэффициентов и показателей степеней 


Коэффициенты и пока- 


Материал затели степеней 
Марки сплавов режущей части |-- 
инструмента С Е р 
Мкр “Мкр | ғ Мкр 


НЕТ СТАА жбоссалан саныны сыны 2 چا‎ ra RA 


ная 


3714, сь=90—100 кг/мл? | 0,076 | 1,85 | 0,9 


| | 
Е СЕ | | | | 
| | | | | 
| ВТЗ, ов=95—115 кг/мм? | 0.087 | | | 
i BT6, ба--90--100 кг/мм" | Быстрорежушая | | = 
-= ы ш шшш а с ыы сталь | | 
| ОТА, ов =80—85 Kena | 0 091 | | 
| ВТЗ, ов=100—120 кг/м? | ЕБ. 
я Шек А 
| | 
| BT5, ов=70—95 кг/мм? | 0,095 | 
| | 
| ВТІ4, ов=90—100 кг/м? | | 0,087 | 
| E 
1 СЫ | 
ВТ6, ов=90—100 Kef MM? i 
}- ----------------- Твердый. сплав 
ОТ4, съ=80—85 кг/ мм? | 0.105 
BT8, 0, =100—120 кг/м? | 
сен 
| | 
BT5, вв=70—95 кг/мм? Е 0,11 


о оиооиииаианииинивиииииоанина E а аннан 


-- 
sQ 
Ar 


Таблица 20 


и и а 


Расчетные зависимости для определения скорости 
резания при обработке нержавеющих, жаростойких | Зенкеры | 
и жаропрочных сталей | | | 


1. Расчетная формула | 


сор” а” 6, 
“же ы” 726%. ‚ MM; MUR 
471550 


Скорость V = 


2. Значения коэффициентов н показателей степеней 


св =72 кг/мм* 


Клас- | Материал | Коэффициенты и показатели 
ka Марки сталей 1 кы гы B ا‎ 
лей | | | струмента ! с, | 2 х |у [т 
m ШУ | | | 20-9 | 0,45:1-0,14 | 0,36 1 0,5 
=.=|. 2х13 | 2,--95--110 којим? 18 |0,45 | 0,410,361 0,5 
z2 2| 4513 | | BIA | 0,45 | 0.14 | 0,36 | 0,5 
E | | | | 
ыл талы жа. | 117,7 | 0,18 | 0,24 | 0,34 | 0,15 
{о 65% вв = 120 кг/мм2 | | | | 
TS ее POP 
св =95—120 kejmm? P18 | E | >й ы. i 
E RS e i, | | | | | 
_ | ХІ8Н9Т (1Х18Н9Т, ЭЯІТ), | 27; | 0,34 |01 |054 | 0,34 
E og =55—60 кг/мм? | | ЖАК ыт са ; 
= ЗВ кш 
n =| Х23Н18 (ЭИ417), | а Ре | 
D св =62 кг/мм? | | 7,85 | 0,34 | 0,1 | 0,24.| 0,34 | 
5 | | | | боо | | 
5 | 4Х14Н14В2М (3H69), | то ошол |054] 0,34 | 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ку) в зависимости OT 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
шие марки сталей. 


Таблица 7! 


Я тема AE лла О О оон 


Расчетные зависимости для определения скорости 3 | | 
енкеры | 
резания при обработке жаропрочных сплавов | 
T 
1. Расчетная формула | 

= С» Жа а | 

сы та н 
2. Значения коэффициентов и показателей степеней 1 
Класс Марка материала | Коэффициенты и показатели | 
‘спла- Марки сплавов | режущей части ‚ степеней | 
ВОВ инструмента 77 і 
| РУ | С | № | № | № | m | 
| | Р 

хш ХН70ВвМТЮ (ЭИ617) | | 0,955! 0,66 | 0,34 | 0,72 | 0,60 
ва Е АННАН | Pee 60 
O m 3 
og XH77TIOP (ЭИ437Б) PIS , 1,43 | 0,66 | 0,34 | 0,72 | 0,60 | 
= © | اسا‎ 

= 

= ЭИ867, ЭИ929 ` ` ро, 793| 0,54 | 6,30 | 0,80 | 0,51 | 
E | ad ) | 


“| 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ky) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки ‘сплавов. | у. | 
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Таблица 22 


Расчетные зависимости для определения 
Зенкеры 


скорости резания при обработке титановых сплавов 


1. Расчетные формулы 


| 2 ж 
Зенкерование: при ÉS 1 мм соро Е 
s Оооо ео в 
osr 
се 1 мм ы ср? КС 
с О б E б е — К.*, м|мин 


т y А; 
0 Y 
Г 527 1 


© 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


енты показатели 
Марка материа- Коэффицие: Ағымы ы 


| ла режущей > степеней 
ее | части инстру- Е 
татса мента Со | Ya Жо 2% т 
; | 
При | 
ВТІ4, оз -90--100 кг/мм?. Гел 19271068 ТО. Тоо К. ШЕЕ; 
| 50 < 0, 6 
BT5, 0, =70—95 ке/мий n | 12,3 | 0,3 0,4 | 0,4] 0,5 
Й 50 < 
t<i 8) б 
ОТА, оъ =80—85 кг/мм? т< (б 10 0510751 0,4] 0,5 
BT 90— [mm | #1 0,4 | 0,5 
7.5 100 кг/мм різ | 5206 10 0,8 | 0,4 D ‚9 
М 
< 07o 0,4 0,5 
| Жел е ве у 
ВТЗ-1, ов=95—120 кг/мм? | о 
| #>1 з | 0,8 [0,4 | 0,4| 0,5 
50<0,6 
жаны ам 
t<] 17.2 | 0810,75 | 0,4| 0,5 
So <0,6 | 
ВТЗ, оь =95—115 кг/мм? ا‎ ------- 
t>] 
So < 0, 6 17,2 | 0,8 | 0,4 ЕЛ ші. 


“ Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ky) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 


Таблица 93 


Расчетные зависимости для определения | 
` крутящих моментов и усилий резания при обработке 
титановых сплавов быстрорежущим инструментом Зенкеры 
у 
Работа с охлаждением 
a ————————————— 


і. Расчетные формулы 


—————————ыШшщыШш—ы—————>‏ ا 
А Б i Z Ж У‏ 
Крутящий момент Мұр = С мкр D° Мкр f Мкр 5 кр, кг/см‏ 


. 2 E : 
Осевое усилие P= Cp DP EPSP, кг 


2 Значения коэффициентов и показателей степеней 


i | 
ы с уг 
О ы 7 Коэффициенты и показатели 
с Ж = = 5 
| ооз | степеней 
3| Марки сплавов = к> | | 
V m м Гоо ааа ы 
= o | | 
Е ЗЕЕ е Бола N x | у | 
=ош = = w Ра бе Ж. } 
“4 б | | | = 5.5 = Мкр Р Мкр р | Мкр р Мы Ур 
% i ' 


BT14, 


} | 
| | | | | 
7 | 
18,9| 15,7| 1,0 | 0,71] 0,8Ц 0,9 10, ; 
ов = 90—100 кг/м" | | É | | | Шы ы 
КЕПЕ ЖЕЕ ДЕ и ПЕ 
| 
| | | | : 
NES | 24,6 18 |1,0|0,71 Ж 09 10,48 |0,65 
| сь = 70—95 кг/мм? | | | | | | 
| | | | 
| ZA и Ей шы 
@ | | | 
5 a 30, 2 23,6| 1,0 |0,71) 0,81 0,9 | 0,8 | 0,65 
= | op = 70—95 кг/мм? | | |. | ЕМ 
; ШО се сен: жеке 
5 | | | | | 
= | 26,5 20,4| 1,0 | аў 0,81 0,9 [0,8 |0,65 
Е | ие 
ج‎ 


= Шз кг|мм? 
| 


21,2] 1,0 |0,71 0,51 0,9 |0,8 0,65 | 
Св = т |. кг мм? мы мм À 


664 
=: 


Е 
E 
Е 
| 


ВТЗ-1 


05-190 кг/мас 34 | 23,5] 1,0 | 0,711 0,8Ц 0,9 | 0,8 | 0,65 
== кг ; 


Таблица 24 


Расчетные зависимости для определения скорости | 
‘резания при обработке нержавеющих, жаростойких Развертки 
и жаропрочных сталей 


Б 
1. Расчетная формула 

ме —„————————————————————— 

Ca Do 


Скорость 0 = —— = 
Т" tfv $52 


‘Ky, м/мин . 


2 Значения коэффициентов и показателей степеней 


اس 


| Марка - Коэффициенты и показа- 
Классы | Марки ‚ материала тели степеней 
| | режушей - 
стален сталей части инст- Р 
| румента © Е 790157 ш 
КЗ 27,11 0,28 | — |0,26 | 0,66 
| 2X13 вв=95—110 кг мм? 24 10,281 — |0,26 | 0,66 
Мартен- | 1513] 91,6 10.28 | — |0,26 | 0,66 
ОНЫН ыы = ее несе 
ферритно- 1Х12Н2ВвМФ (ЭИ961), 36 10,281 — 10,26 | 0,66 
мартен- Sa = 120 кг] м.м? | P18 | | [ 
ситный | | ен жесек” 
іЗХІ4НВФРА (ЭИ736).. 32,9 | 0,19| — |1,17 | 0,69 
ба = 95—120 кг мм? | | z | 
Аусте- | ХІЗН9Т (1Х18Н9Т, 9417) | 4.69! 0,33 | 0,16 | 0,64 | 0,47 | 
НИТНЫЙ зв = 55—60 Kt мм? | | 
` Таблица 25 
Расчетные зависимости для определения скорости | 


Развертки 
резания при обработке жаропрочных сплавов 


‚ 1. Расчетная формула 


Ж С 
Es, 
Т"? 53% 


мые ———————————-+-+}°-`—-——— 


| 8 Е е : 
9 Значения коэффициентов и показателей степеней 


a -_ 


‚Скорость U = .К,%, м/мин 


А Марка Коэффициенты и показа- 
Класс. T материала тели степеней 
Марки сплавов | режущей 
сплавов 3 части HH- PEIR 
струмента © 2% го а 
5 a Батан ӨТТЕ ҮЗЕ ЧИНГЕ 
D :ХНТОВМТЮ (ЭИбІ?) . | 0,415] 0,58. .0;80 | 0,62. 9,52 
= ХН77ТЮР (эи4376) | РІ8 - | 0,622] 0,58 | 0,80 | 0,62 | 0,52 
Қы ЭИ867, 31929 | 0,371| 0,52 | 0,72 | 0,59 | 0,41 


“ 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Кр) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
шие марки сплавов. 


Таблица 26 


Расчетные зависимости для определения скорости 
резания при обработке титановых сплавов Развертки 


Работа с охлаждением 


1. Расчетная формула 


о ОИСИ‏ ج > ج ج 2ج 22 Kn‏ کے 
$ , ~ 
Скорость y == __ С, _‏ 
тт “2509‏ 


a a 


9 Значения. коэффициентов и показателей степеней . 


асе. Коэффициенты и пока- 


К Марки Жы затели степеней 
режущей части | 
BOB | ое инструмента | ор О 7 E | т 
- ы | а { 
к | 1<0,15 мм | 16 10,3] -- | 0,4 pa | 
в=90—100 кгм м? асе ш» ЛЫ У | 
| ї>0,15 мм 12 [0,3 | 0,2 | 0,4 0,26 
pI ا سے جص‎ 
| E<0,15 мм 18,79 0,31 — |0,4 0 26 
і ا‎ сезш ен ае А | = 
014, КӨМЕ Т се ГЕ 
sg=80—85 кг/мм? | СОА | AE аа ы ia 
5 ВК15М | #=0,1—0,2 им |21,5 | 0,3 | 0,36 0,6710,48 
: - -------- 
5-71 | £<0,15 мм ШЕ | 0,3| - |0,4 0,26 
4 | | Y Жететін л> 
2 | BT8, Кз | | - | — 
| 2,2-100--190 ка/мма МОЕ мм | E 0,3 | 0 921 04 9 26 | 
= | ٠ | Ми име N 
Е | ВК15М | t=0,1—0,2 мж [18 | 0.3 | 0,36 0,67 0,48 
_ ВТЗ, | 2<0,15 мм 10,110,3| -- [0,4 10,26 
сь==995—115 кг/м.м2 | | 
Ез о | па 
«.=95—120 кг| мл? | і>0,15 мм 7,56! 0,3 | 0,21 0,4 (0,26 
ВТ5, Е АТ Ті 
сь==70—95 Kej MM? ВК15М. 15,75) 0,3 | 0,36] 0,67 0,48 
ее SEIL АВЕ 
BTI, ВК15М | #=0,1—0,2 мм |25 |0,3 | 0,36| 0,67|0,48 
бұ--90--100 кг/мм? ды | и а, { l 


_* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ky) в Зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 


Раздел 1 


РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
НА ОБРАБОТКУ НЕРЖАВЕЮЩИХ, 
ЖАРОСТОЙКИХ И ЖАРОПРОЧНЫХ 
СТАЛЕЙ 


Карта: 1l 


Подачи ЛЯ чернового точения при обработке | 
нержавеющих, жаростойких н жаропрочных сталей. 
Резцы с пластинками из твердого сплава 


Точение 


`1. Наружное точение 


Размер Диаметр | Глубина резания f, мм до 
державки | обрабатываемой | 7 | 2 | 1077 | EE TA 
поверхности, | | ат чаты 
мм ло | | Подача So, мм[об | 
20 | 0,2—0,3 | 0,20—0,25 — — 
50 | 0,3-0,4 | 0,25—0,30 | 0,20—0,25 س‎ 
100 0,4-0,5 | 0,30—0,40 | 0,25—0,30 — 
200 0,4—0,5 | 0,40—0,45 | 0,30—0,40 — 
50 0,4-0,5 | 0,35—0,40. | 0,25—0,35 — 
100 0,50—0,55 0,40—0,50 0,35—0,45 — 
200 0,55—0,65 | 0,50—0,55 | 0,45—0,50 | 0,35—0,45 
500 0,65—0,80 0,55—0,65 |:0,50--0,55 | 0,45—0,50 
св. 500 0,80—0,90 | 0,65—0,80 | 0,55—0,70 | 0,50—0,60 
100 0,50—0,60 | 0,45-0,65 | 0,35--0,45 — 
| 200 0,65—0,75 | 0,55—0,70 | 0,45—0,55 | 0,35—0,45 
г 500 | 0,70—0,90 | 0,65—0,80 | 0,55—0,65 | 0,45—0,55 
. cB. 500 0,80—1,0 | 0,80—0,90 | 0,65—0,80. 0, ‚55—0,65 
30x45 _ 500 10—12 |0,80--1,0 |0,70--0,90 | 0,60—0,80 
X св. 500 139—144 | 1.0-1,2 |0,90—1,2 | 0,80—1,0 
TMD OI aa ыл» ЖШ зш ған а. 
75575 © СВ. 500 | Я — | 1,5--2,0 1,5 1, | 
2. Растачивание | 
А. Токарные станки 
Вылет Глубина резания Í, мм до 
Размер резца резца или пасу" А ЖА 3 | ке 8 
или оправки, жм оправки, я | = | 
мм | Подача So, мм/0б 
| | | | 
Диаметр 0 | 5 10100,20 = Е. 2 
круглого 16 | 80 0.20—0.30 | 0,15--0,20 | 0,10-50,15 зе 
сечения 25 | 125 0,30--0,45 | 0,20--0,30 | 0,15--0,20 = 
резца, мм 40 9200: 0.45—0,55 | 0,30—0,45 | 0,20--0,30 | 0,15--0,20 
40x40 150 — 0,60--0,80 | 0,50—0,60 | 0,40--0,50 
X 300 | = |0/50-0,60 | 0,40—0,50 | 0,30—0,40 
| 6060 150 | -- 0,80--1,0 | 0,60—0,80 | 0,50--0,60 
ее X 300 ир 0:60--0,80 | 0,50—0,60 | 0,40—0,50 
75x75 300 — 1,0 —1,2 |0,80—1,0 | 0,60—0,80 
оправки | 500 — 0,80--1,0 | 0,60— 0:80 | 0,50—0,60 
300 — 1,2 —1,8 11,0 —1,4 |0,70—1,0 
100х100 500 — 1,0—1,2 10,7 —1,0 0:6 В. 5 
| 800 0:80-1.0 | 0,50--0,70 | 0,5 —0,7 
Б. Қарусельные станки 
| | Глубина резания і, мм до 
Вылет ‘резца при pa- ج ی‎ 
и 3 | В 8 | 19 
стачивании, MM- до | 
| Подача So, мм/об 
200 е Ше жу 0,80—1,0 0,60—0,70 
300 1,1 —1,3 0,80—1,0 0,60—0,80 0,40--0,60 
500 0,90--1,1 | 0,60--0, 80 0,40—0,60 0,30—0,40 
750 0,80—1,1 |! 0,50-0,70 0,30--0,50 — 


п рим ечания: 
1. При обработке тонкостенных деталей типа бандажей и шпангоутов, имею- 
i щих толщину менее 5 мм, значения подач. умножать на коэффициент 0,5—0,65; прн 
` обработке деталей в Е пониженной жесткости технологической системы — 
0,60—0,75. 
2. При обработке ` прерывистых поверхностей и на работах с ударами. в 
личные значения подач следует умножать на Коэффициент 0,75. 
3. Меньшие значения подач —для ббльших диаметров обрабатываемых no- 
верхностей H 1 глубин резания, бблшие — для меньших. 


i 
еротика ATDA Ta fiar Te MCL м, 


а” пери ызы Шет. ا‎ 


s ат aal 1829 jI eeRR| 585111 | рр | 1882| |555 
е [> с сосе ооо оосо осо со) ооо 
а, ВОВЕ [Бе еле бене ج‎ = i 
«i © | сз | дс, | соя” чо] 102010102 SN оо N O © с с С 
2 а з $ ңан заяв! RABS езд | 5988 ||| R| 3459 =схе ады | RES сал 8358 
| Е 2 > | соо оосо сссо)| ооо осос әӘ|сссесеі сесссо| осо | ооо | офоо| ооФо 
v, E келен кА: S A А Жее кыбы о © а. = Б 25 
3 2 о "осо)| ANAN Tm D | Mm N | MO © 0 N 
КЕ "lw 12| REFES ASSES ӘЛЕН С NOHO | S2] ақына 2249 3+8 ASF ABF 8845; 
Ә1ІР|«|сссс| сосо| сооо| сооо| оооо sgl osso ssoos| ooo | ооо | оооо)| осоос 
g 1—1 SKF E HOSS г CN TO с> 
<Р до оф | Чч соко] NO сс 
Е «ета FSR 255 SRB) FOS сч = Чо оо | оч о | ADTA] FEN чи | MOR BEER 
з жер со A A - е - .- - - - - A - СЗ - - A ^ A A - A a - A - A a сз с> сз с» ооо. 
х | [р 0 |оссс| осо | оос | оооо| ооо сссс| оссо! ссосо| ooo | ооо | 3 
сз t г> СУ < @ o0 Ke) | 1 ES 
5 тее, | е || ا‎ RET VL r | ہے‎ рор < ا ااج کے ہے ہے‎ 
Д. ww ‘nead | їс) OOO| оФФФ| фо фо осо ооэооо)| ооо) бососо)| ооо осо ‘ASI АА 
© энитдэя | ^_^] oN с-ісічң| ONT сэ-сіз о-о | зсіз “яч ‚= сч | Феу Ф С 
Ем иди дива | | | | | | 
Ж Ж 2 еса риа И Е дыгынын ЕС йй ү р 
> |: ошо © Зо {сы = о S 5 2 
= 9 Ssa | Бә] V л | Е = 
ggs | 902» ais ARINE, A E 2 Е 4 
Е ہے‎ с | | Б к | | е Ж) т 2 
© 5 г CY T < т m o. 2 Q m еч ч о СО 25 
х © Ё D ж > ©; ав 5 ү 1 53 сз 
ке Є @ ж D x E д <“ : @ Эе а) Җ = x 
2 3 5 К: © С) у 5 = © = = © “З "4 ~ ж D, * 
= ҳе Q ^ А $ ~ — — өз 5 j 
жо. о 8 со е? ы ЫЧ ее | LO = Е- >. е еі 
9 = © А \ = С с; < 
н © ж x Сг — (Ту эзе те) < (ту ы ен =ч 
>. = A. © Ф сі.2 <Р „© aO (Г) Ds ae | е сере ЭЙ = | 
= 3E D > "а Y Хе — = ЛЕН ® a = = ` ماص‎ 2 
$ N OCN в — Š Е © с <. 
х = о N | 279 <î Te = pS S (Г) 
ме 5 ош я M È A A м =“ ту ы | А. 1 
So ха к Өз хе) өс М - о Ез ч 
Е > = с D № D g са A = 0 Са са — Сб t= D 00 Та! со . о. Е 
>< 5 ч. тој ONES Д са нр Ж ә ЄЗ ых 
8% 9 | св з RSS| 55 | Ет | БЇ ЕН Дд | ТЕ | 8 
@ = со со ы = ү И 1 3 г, 55 764 N N : 
a £ жі Бе 5 ес 225095 со 525 со05 S9 5с ©. | созі рс Л > © 2 
O Жол 5 а на: 7 БЕГ ра А о ү жЕ я 
Z 9 58 | о | | ка 
A 3848 © а. БЕ ЖЕЕ ERNE о e. | МЦ ЕН 
| Еді. | инин 
б, ианінонәгіри-онін4йӘф ‘yaninonardew иҹніийдәф-оніинәгэҝе ‘имчнтинто АУ “LÂY 


Карта 3 


аданного класса 


һы 


Выбор подач в зависимости от з 


Точение 


алов 


Стали ХІ8Н9Т, Х18Н10Т (1Х18Н9Т, ЭЯІТ). 


точности при точении деталеи типа в 


Работа с охлаждением 


v 


‚ обусловленные упругими деформациями 


технологическои системы 


Допускаемые погрешности 


Отношение длины обработки к диаметру JD 


مس ت س ھی م ام ی نے 


и 


Класс чистоты 


ут | 76 | 575 |574 


Погрешность в диаметре ду yep мк 


т 
0 5 ЕЕ. | ЭЕ КО Жы Па ЖЫ 
OLOF A ы oO Е Т | | аа ПЕРЕ 95 | | | 
“ч CN С сэ $ < © CN CN 4 „ч 
| , 
E OAS MAC зо ж ксл сс т Өре ДАЛАНА лал AA 
с Р) со «ү СА CN =) со се Ме, с ==“ ae] padi à оС QO 
я сч с СӘ СӘ < < 679 < 579, | | | | < = == = 


і-- с> = 20 > СЭ => => Гг“ | 
"4 = єч CN ve 


о m 9 о o о Ж N фо о | | аты ІШ! E 


e, б‏ ت کے 


ww ‘длэмеит иячкәраміРОРАОО 


ге) 
<> 
Ф 


------------ 


ww ‘вомик эинэгэпй вн әннәтәмәйә(Ц 


дараланатын сыныс a и 


Продолжение карть 
Класс чистоты | 
ощ Же Бес |574 Отношение длины обработки к диаметру 4D i 


Класс точности 


= <= = 2| 41 6110 == и _ 
Жл Б A Ж ә бес БҮЛ Бл ЖАЛА та ا‎ ры кар рН 
жар ЕТІН ШИШЕ скен ое Жал 
ЕЕ ШІ ШІН ЕТЕР > 
Погрешность в диаметре Ау ор МК E 
| | Н š 
| | 
| | 10 | ы ее ا‎ 5 | 7| 6| 16| 16| 15] 14 
х | | 11| 91 8| 7| 24| 22| 21|-20| 32| 30| 29| 28 
$ | 501 916/311 22| 19/ 16| 12| 30| 27| 24| 20 
2 | چ‎ 40115] 2|— 27| 91| 20| 14| 41| 35| 32| 28 
© lool 3 | % | 7| 2|—|—] 23| 18| 14 ата | 981 92 
т о оит 1 о| 30| 24| 21| 19| 46| 40| 37 | 35 
= | Га |7011151|31-1| 28| 22| 20] 13| 44| 38| 35| 29 
© | |2 |80, 8 31—11! 25| 20| 171 21 41| 36| 33| 18 
= | 8 190 | 15| 0| 6] -| 32| 27| 23| —| 52| 47| 43| 17 
= | | * 1100] 13| 9|— = 30! 26| 13| =] 50| 46| 33| 3 
Q | xe | 
= жне ج‎ жеме кек жака мент 
к = | 
ЕАН: 
О ы ы Б Би шы бы е е 
ІЗ! р Кр |+ | н إت‎ = с е L 
бое | | О + Б ке м м =] =| =| == 10 | 4 дф 
sory а 
НЕ ДЕЕЕЕ - @ Бин мга 17 | 11 8| 6 
tal |0||—)—|—|—|— = ЕГЕ Ва м 
Е о | ма клен екен ша жы Та ы” 
| | | Ой Гыз ‘ےا‎ #| - и аи 
| | 0|-|-|-|-|-|-і-і|- 22 | 85| – 
briar u 


1.77 | 176 | 575 |574 Отношение длины обработки к диаметру L/D 


а. 


- Класс точности 
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Карта 4 


Выбор подач в зависимости от заданного 
‚класса точности при точении деталей типа валов | Точение 


Сталь ЭИ654. Работа с охлаждением 


Допускаемые погрешности, обусловленные упругими деформациями 
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от глубины резания | 


Класс чистоты 576-5/7 | 7 74—75 
5 . | 5, А 5 
Глубина резания & MM |0,25|0,5 |0,7 [1,0 |1,4 |2,0 |2,8. 
Коэффициент А). 1,0 |10 (2,8 [2,0 [1,4 |1,0 |0,7 
= | Усист о و‎ 1 | 


66 


°011°041°0]20'0[11“ у 0|02:010020:010 706 062: 0/10/60 “овоот 0/52 0|60: oto ozo ojat ojee oleo ojee ОТО ОПТ ojee ore OT 010960 001 
Ро” 01°0[60°01 '0/0'0[0&°0]20°01/0°0[10°о[0ё*0|6г' 0(1%062:0|80%011:0%0%0|80%0/500|90"0,81:0/260|600|06:010%0010|50 06 081011010) 06: 
сом ost olot 0|10 £00 610800 80°0|10°0|61 062011708200 062%02000%60%021 ‘ole ‘0|600 ze ‘0|10 ‘ojo ‘ose ofte ‘ost ‘ol ‘oje o] ов. 
И 091081 *0Р1*081'080°0]61 *0]60*0]60*0]50“0]61 “оја ° Отт“ 25° 0]90*О|тт" 0150190 ‘019000 Ser 01060016 oltoʻojor‘olrz'ole olet ‘olor ‘olre ‘of oz 
55 081701120|810|12%08070,61%0|80 0010|00|6170|520|01:0|660|20%011061:050%0|:0%0|60%0.21%0/08 “080008 0/00%0|01:0|60%0|960/81:0|010)860| 09 
066'096'000 12'000 00: ді “olet “olzoʻoletolez'olor‘olez‘oleoʻoltr olst ‘0|800 60‘0|co‘oe 21%0/66:0|:0“0|62:0/00%0|60“0,26 ‘ole ‘oer ‘oor “ое ој og 
58 °0 E Ope “ОЕ oje |1 “Осе ‘olat ‘ost ‘ofa olst ‘ota ‘oct ‘00c :0210|10/01010011:010: ‘0|25 ‘0|80°0|23‘0|F0°0|80°0 15'0, 08 0/01 01700650 ОР 
70700006016 8170|06“0|920|060/8170/80%0112:0/02:0|9170|000(6170|:0"0|60%0|61“0|50%0|20"0|62"0|01%0|620|900|:0%002 01600100160) o8 
00 

01 


880990 12°0|99'0|18 ‘0880|19 °08 ‘0|08 ‘olze ‘0 15 ‘oj98 ‘0|98 "0120 0|96%0/220|010/81:0|0070 ов 61 ‘ofer ‘0|61 ‘o|r1 ‘00 ‘0|1 ‘0|660 o1 ‘olet olez‘ol 
88 1/9 TSF ' 1/9 1/69 1184 O PG1 L6 ° 009° 0|2 °0|£9°0|68 0/68 0189 0/68 ‘olst ‘0|89 0/9 016% ‘o конч 16“011670|1170|<20|60"0|50%0/66 0:00 0620). 


БЕО a gen = А нн нА 


әлім” 4500 атоочниктено р 


 икетэг Е 


а қ 
0% о'0!96'0] 0'0] s‘olsc ‘ol 0°06/°0] с'01сс'0| 00) 07052701 oʻol 501600) oʻolez‘ol s‘olsc‘o| о ТЕ 00/60: 0]. 0 ‘o| в. 0|5 
| 10: Я ИКЕІӘГ НИГ ХНКОП 9 иИз1008400 ОГРҺР | | 222% 
oij 8| 9. | то | 2 |8| 9 | -% | z . |9| + 1 z = = 
| (Л KAdıawneHY я ихіодвідо анир әинәтон1су | к Бен 
ЕЕ ТАҚЫ | | 8 T 9000.20, 


а Катәйтип я игеіәт MHHIY ӘННӘШПОНІО 


жж (Op НҮРІӘП ноймәрямІЕОРООО ио4д1эмви! иишчкодиен 2 жонғы”) 


рне і 


(иэззоявииуе тон чі2онєе й) хейлінәп в эятодейдо ndu Е, ИОЯЗӘҺИНДОГОНХӘ} qLIOAHLI LE I O |у 
| У99ИЕ ‘(LIKE “16Н81ХІ) 101Н8ІХ ‘L6HSIX иго | 


воен UHL HILLY иинэвог ийи изоонног EINEN OJOHHEVVLE LO МІООМИОИЯРЕ а нео доча 


ДЕ * 4 


эпнаъо | 


Продолжение карты 5 


Выбор подач в зависимости от заданного 
‘класса точности при точении деталей типа валов , | Точение 


Стали X18H9T, Х18Н10Т, (Х18Н9Т, ЭЯ1Т), ЭИ654 


29 Податливость технологической системы при обработке 
в патроне (разность податливостей) 
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ا‎ Отношение длины обработки к диаметру liD У... 
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| о | | |-1|-1|-1|-121 2 БЕ | 2 31а | 
и | Податливость «сист, МК|к2 
мм | 
| | | ИШ q 
10 | 0,341 0 ‚91 0,991 1,891 2, 15 2, 23 0,331 0,92 | 0,99 | 1,89 | 2,15 | 2,22 f 
20 0,32) 0,621 0, 73 1,2311 ‚44 1,55! 0,31 0,62 | 0,72 | 1,22 | 1,43 | 1,53 f 
30 |0,99 0,61 0,76] 0,97} 1,21 0,38 0,59 | 0,74 | 0,94 | 1,17 | 1,32 | 
40 | 0,49 0,70 0,90 1; 011,291 49 0,47) 0.67 | 0,86 O 97a T2] h4 | 
50 | 0,59 0,81] 1,0] – | – | – | 057| 0.77 | 1,02 | — | — | — 
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Поправочные коэффициенты на податливость (разность КЕННЕТ техноло- 
гической системы в зависимости от.типоразмера станка при обработке в центрах 


Станок с наибольшим диаметром обработки, MM 
100 125 | 160 | 20 | 250 | з | 40 | 500 
Поправочные коэффициенты К 
125, | 1,18 1,05 1,03 
0,5. | 0,82 0,95 0,97 


Примечание. Верхние значения поправочных коэффициентов относятся 
к более жестким валам, нижние значения --к менее жестким. 


1,0 | 0,9 
U. 1,0 


`Поправочные коэффициенты на податливость (разность  податливостей) техноло: 
' гической системы в зависимости от типоразмера станка при обработке в патроне 
ل ل ل‎ 
| Станок с наибольшим диаметром обработки, мм | 
100. | 125 | 10 | 20 | 250 | 320 | 40 | 50 


. Поправочные коэффициенты А, 


сист 


1,35 м E 1,2 


68 
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i | . | ا‎ лира 
| Выбор подач в зависимости от заданного класса | 
точности при точении деталей типа валов К 1. 
Стали Х18Н9Т, ХІ8Н10Т (1Х18Н9Т, ЭЯІТ). 
Работа с охлаждением | | | 
РОО ВО ЗОО ааа 
Уточнение — отношение погрешности заготовки к погрешности обработанной де- | 
Asare 
тали, обусловленной упругимн деформациями технологической системы: в = г ое | 
| Усист 
Податливость | - Подача So, мміоб СЕ 
технологической | ( 05 | 0,07 | 0,10 | 0,12 | 0;15 | 0,19 | 0,25 | 0,33 
' системы (Бека ДУ Заем ВЕ жне кемел та В 
| сист MEIK? | Уточнение є 
и 
| | | | ИІ | 2% | 
2.0 7 | 844] 26,7 | 20,5 | 18 15 ‘| 12,6| (10.3 | 8,4 
| уе 46 | 33.6 27,9 24 20 г 11,2 
E 57,4 | 44,4| 34 29.8 до сд 17,2| 14 
0,9 77 39,2 40.9 40 33,5 28 23 15,7 
| 0,6 | 116 89 68,2 60 20,4 | 48 ` 34,5 28 
0,4 174 134 103 90 76 593221 5211 142 
| 0,25 278 212 165 144 122 01 83,5 О.о 
9,2 348 269 206 180 152 126 105 84,5 |- 
0,13 22 404 310 270 228 189 [157 127 
0,1 700 540 414 360 305 - |252 = 210 170 
| | ВИЙ Шеге | 
ССС көкекте ОНО ЕО кн ш ————эы———— 
Поправочные коэффициенты на уточнение 2... | 
Главный угол резца в плане %” | Коэффициент А, 
30 | | 1,34 
} | 45 | OTS 
60 | CA 0.5 | 
90 | 0,0 
| | 200502 Карта 7 
ФФ Ў 
Выбор подач в зависимости от заданного класса. . 
точности при точении деталей типа валов | Точение 
| Сталь ЭИ654. Работа с охлаждением | | 
имитировал 
Уточнение — отношение погрешности заготовки к погрешности обработанной де- | 
j Az: 
тали, обусловленной упругими деформациями технологической системы: €= کے‎ 
i | A ener 
| А 
Податливость | © Подача So, мміоб 
технологической | а | т лла ға 
4222 0,05 | 0,07 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,20 | 0,25 0,40 
` сист»: МКК | | Уточнение = | | 
57724 ЛЛ Т к a г 
| ИМО 94 44 39,6 32 28 23,6 СОС А 
ри 68 55,4 | 44,61 40 35 29,5 |. 26 | 19,6 
0.9 91 74 ` 60 53 7 39 35 26 
0.6 т 90 81 70 59 59 39 
РЗ ІЛ. 204 166 134 .| 121 106 - 59 78 59 
0,25 328 - | 266 219 193 169 142 124 94 
0,2 408 333 | 268 241 2210 177 Исе 
А 0,13 612 500 404 362 316 266 233 17 
0,1 $16 666 536 482 421 354 ЗІП СІ 259 
| - Поправочный коэффициент Қ, | 
= % 
| Главный угол в плане ¢ ° | Коэффициент Ж, Те | 
30 | 1,34 Ж 
| 45 | 1,00 б, 
; 60 | 0,80 
90 | | 0:50 | 


с> 
< 


Карта 8 

РИО ȚŢ 
| j 

Подачи при сверлении нержавеющих, 
жаростойких и жаропрочных сталей. Сверление 


Сверла из быстрорежущей стали 
пт OOSA AES ES E EEEE TE EAEE E EE EEE E E E E ڪڪ‎ |, 
Автоматические подачи 


і س‎ 


| 
| 


Диаметр Группа 
| руппа подач Е ге 
сверла 
| І | 11 | подачи 
D, мм | | 
| Қ 
| Подача So, мм/об | 
| t 
| ae | | 
2 | 0,04--0,05 | 0,03—0,04 0,02—0,03 . | 0.05 
a | 0,06—0,08 | 0,04—0,06 | 0,03—0,04 0,08 
| 
6 0100,12 | 0,07—0,09 0,05--0,06 0,12 
| | | 
8 | 0,13—0,15 | 0,09—0,11 | 0,06—0,08 0,15 
10 0,17—0,21 | 0,13—0,15 0,08—0,11 0,20 
| | ч 
13 0,19—0;23 | 0,14—0,18 0,10—0,12 0,23 
16 | 0,22—0.28 | 0 17=0 21 | 0,12-0,14 0, 18 
90 | 0,26—0,32, | 0,20-0,24 0,13--0,17 0,15 
г | 
25 | 029—035 0,22—0,26 0,14—0,18 0,12 
30 | 0,32—0,40 0,24—0,30 0,16—0,20 | 0,10. 
св, 50 | 040007 0,30—0,40 0,22—0,30 Ен 
| 
| 


дм 
Поправочные коэффициенты на подачу в зависимости от глубины сверления 
(для | группы подач) 


Глубина сверления в диамет- зр. 5) ` 7D 10р. 15D 
pax сверла | 
Коэффициент Қ | 1,00 0,90.| 0,80 0,75 0,65 


Технологические факторы выбора подач 


І грулпа подач. Сверление отверстий в деталях: без допуска или с допуском 
до 5 класса точности; под последующую обработку сверлом, зенкером или 
резцом. 

П группа подач. Сверление отверстий в деталях средней жесткости (тонко- 
стенные детали коробчатой формы, тонкие выступающие части детали и т. п.). 
Сверлениё отверстий с \/ 4 для пос ледующей обработки одним зенкером или ABY- ` 
мя развертками. 
` Ш группа подач. Сверление точных отверстий при последующей обработке 
развертками или для последующего нарезания резьбы метчиками. Сверление в де- 
талях малой жесткости и с неустойчивыми. опорными поверхностями. 


Подачи при зенкеровании и развертывании Зенкерование, 
нержавеюших, жаростойких и жаропрочных сталей 
Инструмент из быстрорежущей стали развертывание 
. і р 


Карта 9 


N 


| м | 
Диаметр зенкера пли разверт- | 10 . | 15 | 20 92 | 45 
| 
СОУСА КОКО 


ки Р, мм до 
0,5 0,6 0,5 
0,4 0,5 0,6 
| 


-.-- --------------------------------------------------------- 


مرس ق ممت 


Подача при зенке- | 1 группа | 0,4 9 


ровании So, ММ/06 11 группа 0.3 0,8 


——— 


| і группа 
Подача при развер- 
| Й группа 
тыванин Sg, мМ|06 
ІП группа 0.3 0,6 0,8 1,0 


—_.———————А—ы—— 
с> с> 
< „ 
حلم‎ (œp) 
анине | нА 
р band pt 
~ - 
<> 2 
س‎ --=----— —— 
| > д 
ә” ~" 
> > 
ا‎ К, 
o “ 
©, > 
Д———=——————— в ومین رر م ا م س و سے م و‎ -------..-....- 


Подачи даны для случаев зенкеровання и развертывания сквозных отверстий. 


При обработке глухих отверстий рекомендуются подачи в пределах 0,2— 
(5 мм/об. 


Примечание по группам подач: 
Зенкерование: Т группа шодач осие ре без допуска; 


П группа подач — зенкерование под последующую обработку разверткой или 
под резьбу. 


Развертывание: І группа — предварительное черновое развертывание; 


11 группа — чистовое развертывание по 3-му классу точности с чистотой об- 
работанной поверхности V 6—5 7; 

ПІ группа — чистовое развертывание по 2 и 2а классам точности с чистотой 
обработанной поверхности ү 7—У 8. ` 


Карта 10 


Скорости резания 


Сталь пержавеющая 2X13. Резцы с пластинками ВКЗ, Шы; ение 
TI5K6. Работа с охлаждением · 


Состояние материала, механические свойства 


| 
| А 4 
| о og ДО Термически обра- |Термически обработан- 


Глубина реза- 85 e а до. а" Ше раш 
а --4,5-- к мм ык 1 , в <. кай , , 
ния 2, MM ДО | dو=3,‎ 93,3 NM НКС--38--44 
= ` Подача So, мм|0б до ЕЖ 
ЛИЕВ АЛИ КИ ИЯ ГГ ЕК: 
| Скорость резания о, м/мин 
Түс ў 
05 | 165 57 -- 124 118 | -- 99 94 — 
2,0 Жл о 7-77 71012064 7- 881 8 | — 
{ у | 
4.0 | — 1301 103 | — 97 | 78 ШЕК 63 
8,0 | — | 6 69 | 70 55 


92 Е 7 
| | | Й 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


св. 0,80 


Отношение Kai 0,20 10,50! 0,80 
 Поперечное а/Ю до 
y | | точение _ | e а О 
Характера | Коэффициент Ka, 1,45 1,22 1.11 1,05 | [1,001 
обработки ШЕ | Диаметр растачива- | 20| 30 | 50 | 75 | 200 | св. 
| Растачи- |ния di, мм до | 200 
вание a | = 
_ | Коэффициент Ka, [0,30] 0,45 (0:60 0,80 | 0,90 1700) 
Марка материала | и 4Х13 1ХІЗ 
Марки материала Е ECE истерии | к-сы ышыне Нарин ыны == 
| ‚ Коэффициент Ки, | 1.00 | 0,90 AIO 
| Главный угол в плане 30 45—60 | 90 
Главного угла в плане жетк ек ыс. Бен 224 
Коэффициент Кә. 1,22 п. | 0,88. 58 
| Период стойкости Т, 15 | 30 60 | 120 
Периода стойкости рез: мин. _ 8 
HOB кн Ша 
В Е Kr, 1,27 1,12 11,00 | ЕЯ | 9” 0,89 
БАЛ Поверхность Без корки По корке 
Состояния поверхности НЕ НА 
заготовки | | Коэффициент Kn, | ] 1,00] | 0,8 
| 2% эмуль- 
i сия B сме- 
Наличия, состава и cno- | 10% эмульсия под naB-| cy ¢ 99% Без охлаждения ` 
соба подвода охлаждаю- |Лением 10—15 атм сульфо- | 
щей жидкости | фрезола 
1,35 |1,00| 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других технологи- 
ческих условий обработки приведены в карте 63. | 


س ڪڪ ج ص 


> 
9 


тар атана ақан ла 


Карта 11 
аня 


Подачи 
Стали нержавеющие 1Х13, 2X13, 3X13, 4X13. Отрезка и прорезка 


Резцы с пластинками BKS. Работа с охлаждением ` 


1. Отрезка 


Диаметр обработки | S 
Ширина резца б, мм | Подача So, мм/00 
D, мм до _ | 
| 
20 | р | 0,02--0,03 
30 | 22) | 222 0,04--0,06 
| | | i 
40 | == | 0,07--0,10 
| | 
60 | 4—5 | 0,11--0,14 
80 | Бау 0,15—0,18 
H | г 
100 | 6—7 | 0.19—0,22 
| ۱ 
| | 
2. Прорезка канавок 
Ширина канавки Р, мм 


Диаметр обработки | | 
. | св. 4--10 | св, 10—15 
D, мм до | | 


.و ص ا ا ل س ن ل ا ل ست 


Подача Sy. мм/0б 


--------- -- 


К | 
7 | 
20 . 0,02—0,04 Сү 0,03—0.05 | 0,02-0,06 
30 | 0,04—0,06 1 0,05—0,07 | 0,06—0,08 
40 | 0 060 08 о 07 по 008—0) 10 
4 Vs Ч, ЧО | м, ЧА о, У | U МО 0, ЗУ 
| | 
- св. 40 0,08—0,10 | 0000 И ы А 
ыы. EA | 
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Карта. 12 


Скорости резания 


Стали нержавеющие 1Х13, 2Х13, 3Х13, 4Х13. Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками BK8. Работа с охлаждением | 


Ширина резца b, мм до | Подача So, мм|06 ДО 
А | | | 
229 0,055 0,065. 0,08 | 
4,0 0,065 | 0,08 0,10 
6,0 0,08. 0,10 0,12 0,14 0,17 
9,0 | 0,10 0,19 0,14- | 0,17 0,22 
15,0 | 0,12 | 0,14 |1 0,17 
ا ا ا‎ 
| | 
Марка | Состояние | У 
| | Скорость резания о, м/мин 
материала | материала | 
ее каш (Ыйын саныны 
1Х12 | | 130 | 116 105 93 83 
2X13 | | | 118 105 94 84 75 
| | ба ДО 85 қг/ MM? | . | 
3X13 . | | А Т р 
4513 106 | 95 55 | 76 67 
= ل‎ -- D ке EAEAN, 
1Х13 | 98 87 71 70 62 
e св до 120 кг/мм? : 89 79 71 63. 56 
OA LO | 
4Х13 50 71 | 64 ЭТ 50 
| 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение . диаметров 0,0 | 0,3 >0,8 
Отношения _ d|D до | 

диаметров сег іден Ў 

Р Коэффициент Ка, 11,00 | 0,80 0,73 
! 
| Период стойкости 15 25 . 40 60 90 
Периода стойкости Г, мин. до 
резцов 


Коэффициент Кт, то ЛЕПТІ. [1,001 0,88 


Марка материала ре- |: ВК8 BK6M 
Марки материала е м Е 
режущей части P3 
инструмента -------------і|-------1------ 
Коэффициент Ки, 11,00 | 1,10 
Ж | 
Наличия Работа с охлаждением Работа без охлаждения 
охлаждения [1,00] 0,90 
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- Карта 13 


Подачи | 
Стали нержавеющие 1X13, 2X13, 3X13, 4X13. 
Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Отрезка 


Диаметр обработки Ширина резца | 


Подача So, мм/06 
D, мм до = b, MM | 

20 2—3 0,03--0,04 

30 2--3 0,05--0,08 

40 3—4 0,09—0,13 

60 4—5 0,14—0,17 

80 5—6 0,18—0,21 

100 6—7 0,22—0,25 


2. Прорезка канавок 


Ширина канавки 6, мм до 


Диаметр обработки 


2—4 св. 4—10 — | св. 10—15 
D, мм до E | о A 
| Подача So, мм/об - 
20 É | 0,03—0,06 0,04—0,07 0,07--0,09 
30 0,06—0,08 0,07--0,09 | 0,09—0,12 
40 0,08—0,10 0,09—0,12 0,12—0,14 
св. 40 0,10—0,13 0,12—0,14 | | 0,14--0,16 


© 
= у Р . ч 0 . | А 


сл 


Карта 14 


Скорости резания 
Стали нержавеющие 1Х13, 2X13, 3X13, 4X13. Отрезка u прорезка 


Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 


_„„——„—єє————-——+—-————-—-—————————.——_ 


| 
Ширина резца 8, мм до | Подача So, мм/об ДО 
Е комета БР ие лы ышын 
| | | | | | 
9% 0,030 | 0,045 | — | ла _ 
4.0 0.045 | 0,065 | 0,09 O 
6,5 0,065 | 0,49 | 0,12 | 0,17 | 0,24 
10 0,09 | 0,19 | 0,17 | 0,24 | — | 
15” | | 0,12 | (17 | | - | 7771 
| | 
| Е өм | | реи 
Марка | Состояние | | | | 
Е Скорость резания о, м/мин 
материала материала | 
1X13 БЕ _ 42.0 36,5 | 32.5 | 29,0 | 295 
хз | Вх | | 
3513 за ДО 85 к2/мм2 | 33,0 33.5 | 2,5 | 26,5 | 23,5 
| | | | | 
4X13 ' 34,0 | 30,0 | wa MOT NOT 
- wN 
{ | | | | ~ 
кв | Е 3.5 | 29,5 | 26.0 | 22,0 | 20,5 
} | 
ғ | | | 
o 8» ДО 120 KA ож 29 | 26,2 | “о 21-0 10-9 
4X13 | | 7,5 | 24.0 | о | 19,0 | 17.0 
в наа 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных УСЛОВИИ 
работы в зависимости от: 


Отношение 0,0 0,3 | — 0,5 | 
Отношения диаметров diD | 
диаметров Коэффициент 1700] 0,80. a TOT | 
ї лай. 
| _ К, 1771 
| | Т7 | 
| Te Период стойко- 20 50 45 60 90 
Периода сти Т, мин. | | 
-стойкости ا ا‎ 1 
резцов Коэффициент 1,35 1,29 21711 11,00 | | 0,55 
| Kr | 
| а i 
Марки мате- | Марка материала. Р18 T у + = 
риала режу- | 7 
r EA E еменнен a ————— у 
‚щей части ке | г 
| ' Коэффициент 11,00 | | IU 
ннструмента | Кы. | | 
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Карта 15. 


_ Скорости резания 


зз нержавеющая 2Х13, ба до 85 кг/мм?. Сверление 
Сверла из стали Р18. Работа с охлаждением 
Диаметр | 
сверла | Подача So, мм!0б 
D, MM до | И . 

30 | 0,02 | 0,0% |, 0,034 0,044 | 0,057 КЕ 

40 , | 0,026 | 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 

5,0 | 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 |. Го 

65 | 0,034 | 0,044 0,057 | 0,074 0,096 | 0,125 | 

$,0 | 0.044 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 

10,0 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 0,210 

12,5 і 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 | 0,210 % 

ТТ 0 0,074 | 0,096 | 0,195 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 

20,0 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 0,350 

24,0 0,096 | 0,195 | 0,161 0,210 | 0,270 | 0,350 | 

36,0 0,125 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 0,350 | 0,450 

38,0 _ 0,161 | 0,210 | 0,270 | 0,350 | 0,450 | 

Длина свер- | 
ления | Скорость резания с, м/мин 
__ Í мм до 

3D tas læ |195 |17,5 |155. | м 12,5 
23 19,5. | 17 по аз | E i1 
19,5 17 15,5 үи 12,5 11 10 


о ее не периоды стойкости сверл 7, мин. 


Диаметр сверления D, мм до | 6--19 


| 
| 
| 
о 10 20 40 


| 

| 

< | 

Период стойкости 7, мин. | 
} 


о коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактическо- | 0, 25 
го периода стойкости к 
стойкости |нормативному 7/7 һ 


Периода 
сверл 


| в Kro 


Mapka материала инст- Р18 | P9K5; Р10К5Ф5 
Марки инструменталь- Pee 
ного материала - ! те E 
і | Қоэффициент Қы, | 1,00 1,15 
| А | 


е 


Механические свойства 


Механических 


Ca <85 којим? | сь<125 кг/ мм? 


свойств 
обрабатываемого. мате- | - 
иала = | 
> 0,80 


і 


| _ Коэффициент Kug 


| 1,00: | 
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Карта 16. 


Скорости резания | 
Сталь: нержавеющая 2X13, б,--95--100 кг/м,  Зенкерование 
Зенкеры из стали Р18. Работа с охлаждением | 


Диаметр Глубина Подача So, мм/об до 


зенкера - резания 0,35 | 0:49 | 0,69 | 0,97 
D, мм до Е, мм 
ЕЕ Скорость резания о, м/мин 


Принятые периоды стойкости зенкеров 


Диаметр зенкера D, мм | _ св. 20—35 св. 35—40 


Период стойкости Т, мин. -> 24 |30 50 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы. 
в зависимости от: 


Отношение фактичес- 
Периода . сога периода стойко- 
к нормативному 

стойкости Tol Ta 


зенкеров | 
i Коэффициент Ат, 


Отношение фактичес- 
кой глубины резания 


Глубины к нормативной 2% 


--резания = 
Коэффициент А», ` 


Марка А 
стали |’ 2X13 


Состоя- |Термиче-| Постав- |Термически| Постав- ‘| Постав- 
ние ма- | ски об- KH обработан-| ки ки 
Марки и | териала |работан-|4ь==4,6— | а,-4,3-- 
состояния | | > | вв==70— 
| т-30--35 |60 кг/мм?| вв=95— | 72 кг{.м.м1 
материала | чв=95— || 110 кг/мм? Е 
`1 110 «21мм? с р 


Кош 
1 циент 
| | Kuy 


Карта 17 
gS талыс ЕЕ аи ое ото RAITT AER OIF ттт OLS энә < 8 ү 
Скорости резания | 


Cran нержавеющие 1X13, 2X13, 4X13, вв=95— Развертывание 
110 кг/мм?. Развертки из стали P18. Работа | 

% с охлаждением 
ибо ть и аз 
| | | ` Подача So, мМ/Об ДО 


Диаметр Глубина ЭНИН... rS 
развертки резания | 0,23 E 0,36 | 0,56 | 0,87 | 1,85 
аы: айны кк Скорость резания о, м/мин ги” 
8 Ы 5,5 | 5,0 | 4,3 | "E = 
1 pas | | a 5,6. | 4,9 4,4 | 
18 0,10—0,20 № 6,9 6,2 | 5,5] 5,0 4,4 
,97 | | 5, Е 5,3 4,8 4,2 3,7 
40 _- | = 5,3 | 48 4,2 
| | 


Принятые периоды стойкости разверток Т, мин. 
анаа 
Диаметр развертки D, мм до | 20 св. 20 
2 ы ШЕ. 
| — канды тазасы. 
Период стойкости 7, мин. | 40 60. 
А | 


Поправочные Корици нты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактичес- | | 
Периода` кого периода стойко- Е т О ЖҮ" 
сти к нормативному 0, С 1,0 | 1,5 | 2,0 
стойкости ТФ/Тұ © 
разверток | Коэффициент Ет, | и 1,22 | 1,0010, 76 | 0,62 
| 
| | 
марка 2X13 1X13 4X13 


стали 


| 
Состоя- |Термиче-| Поставки Термиче Постав Терми- | Постав- 


| 
| 


состояния о =30 —35 |50 кё] м.м? ш-30--35 
б--95-- | 


ние ма- | ски 0б-| 4=4;6— | ски o6- чески KH 
териала |работан-| —4,5 мм |работан- а 9--| обрабо- | 4ұ--4,7-- 
Маркин. ная . б--99-- ная |—4,7 мм| танная |--4,3 мм 
НАС= | 60 кг/мм? | НЕС |су--45-- | НЕС- вв=70— 
72 аы 
| 0в==95— сь==99— 
материала | | 110 кагам? | 110 кгјжм? 110 кг/м: 
ТЕМ а 
Коэффи- П,001 а: - 1,18 1,40 0,90 1,16 
| 


Примечание. Режимы. резания, приведенные в таблице, обеспечивают по- 
лучение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверхно- 
сти V 6-- V7. При необходимости лолучения отверстий 2-го и За классов точно- 
сти с чистотой обработанной поверхности V 7— {7 8 скорость резания, приведен- 
ную в таблице, умножать на К=0,75. | | 
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Коко ожили пни пили aaa 
| 


Скорости резания | 
` Стали жаропрочные Х18Н10Т, Х18Н9Т (1ХІ8Н9Т), | Тийре 
св =55—60 кг/мм?. Резцы с пластинками ВК8. 
Работа с охлаждением 


Глубина | 
резания | | ‚ Подача So, mujo до 
і, мм до | | 
0,8 0,120,16|0,2110,27|0,3510,4510,58 
1,4 0,1210,16/0,2110,27|0,35|0,45|0,58|0,75 
2,6 0,1210,1610,2110,27|0,35|0,4510,58|0,75|1,0 |1,3 
4,6. 0,1210,1610,2110,2710,35 0,4510,58 0,7511,0 |1,3-11,7 
8,3 0,12/0,160,2110,27|0,3510,4510,58|0,75|1,0 |1,3 11,7|2,2 
15 | 0,1210,1610,21 0,27 0,35 0,4510,580,75|1,0 |1,311,7|2,2 
27 0,12 0160,21 0,27|0,3510,4510,58|0,7511,0|1,311,712,2 
Харак- paa | 
ра угол в ‚ Скорость резания ©, м/мин. 
жим онг з | 
р а 
Про- ЖЕН | | Е | 
доль- | 30 |280 |250 290 |197 176 157 1140 |195 |110 | 97 | 87| 78| 69| 63| 57| 51 46 42 
пуко 00 239 |910 |183 1163 |146 |128 |116 1103 | 91 | 80| 72| 65| 58 | 52| 47| 42| 38| 34 
точе- | 90 12041185 [161 о 102| 91| 80| 71| 64| 57| 51| 46| 41| 37 aa 30 


ние | 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
, в зависимости от: 


Отношение диамет- 
0,80 св. 0,80 


| 


4 | | dlos 
Попе- | ров — до 0,10 0,20 0,50 
Харак- речное Көкен КӨШКЕН ا ا‎ | 
тера В ‚ Коэффициент Ка, 1.45.1 1 2991.11 | 1,05 | 1,00 
обра- |7 вы ЕН 
ботки < Диаметр растачива- | оу | 30 | 50 | 75 |200 | св. 200 


| Растачи- nya d, мм до 
вание | 


| س | س | س | سے‎ 0 ее 


Коэффициент Ka, 0,30 | 0,45 | 0,60. |0,8010,901 [1,00 


Период стойкости 15 | 30 60 - 120 

Периода стой- Т, мин. Ж р 
кости резцов g Коэффициент Кг, 1.231 1,16 (11001. 0,90 
Марки материала |: Марка материала Pe BK8, түѕкө Т5К10 р18 


л r ; H мента _+ 
режущей части” жущей части инстру 


инструмента Коэффициент Ka, 11.001 | 1,08 0,25 
дд 


| По корке и сварным 
Поверхность Без корки ЭР р 


Состояния поверх- | | швам 
ности заготовки ТААТ 
| | Коэффициент Аз, 11.00] 0,75 
| мы —— 
m т ‚б = 7 к м? 
сь = 55—60 кг/мм?, НВ = 160—170 в 04 САРУ j 
Механических | == д 
СВОЙСТВ ۰ 
| {1,00 | бэ > 
ов | 5% эмуль- | 5% эмульсия в смеси. 
Наличия и спосо- € QELEN CHA -с 2% сульфофрезола 
ба подвода охлаж- : Е аниса ааа 
дающей жидкости | . < 0,90 11,001 1,07 
Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- | 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и-других техноло- | 
' тических условий обрабетки см. в карте 63. | | 
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Подачи 
Стали жаропрочные ХІ8Н9Т, ХІ8НІОТ, 1Х18Н9Т (ЭЯІТ), Отрезка и прорезка ` 
в =25—60 кгјим?. Резцы с пластинками твердого | 
сплава. Работа с охлаждением 
1. Отрезка 

Диаметр обработки Ши 66 ERE E Horak t [об 
; D, мм до р йы; = д 203 MMO | 

15 2258 | 0,05--0,07 

30 2-3 > 0,07—0,09 

50 3—4 0,08—0,13 

50 2 4—5 0,11—0,16 

120 5—7 0,13--0,16 


НЕЧАЕВА РНЕ лан меннен меннен кеннен не кетке ا ا‎ 


2. Прорезка канавок 


| Ширина канавок 5, мм до 

Диаметр обра- Г | 

ботки D, мм до СЕТЕ, сево Т А |, оов О 
Же Подача So, мм|об 


50 | 0,07--0,09 0,09--0,11 lL 0,1--0,13. 

200 | 0,09—0,11 0,11—0, 13 0,13--0,16 

500 0,11—0,13 0,13—0,16 0,16—0,20 

800 0,13—0,16 . 0,16—0,20 0,20—0,25 

1200 | 0,20—0,25 0,25—0, 30 
Карта 20 


Р? 


Скорости резания 
Ста ли жаропрочные Х18Н9Т, Х18Н10Т 1Х18Н9Т (ЭЯ1Т), 
бы --55--60 кг/мм?. Резцы с пластинками твердого 
сплава ВК8. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


Ширина резца Подачн So, мм/06 до 


$, мм до | 
3 0,05. 0,07 0,10 0,14. 
4 0,07. 0,10 0,14 >. 
6 и 0,10 0,14 0,20 0,28 
л 8 ‚10 0,14 0,20 _ 0,28 
E Скорость резания ©, м/мин 
50 р. 47. |а 29 51... 98 


` Поправочные коэффициен: коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
| в зависимости от: 


Отношение диаметров|. 
2 | 


= 
2 до 0,0 оров 

Отношения оз | | 

| Коэффициент Қа, | 11,00] | 0,80 | | 0,78. 

| Период стойкости Т, Жы н ЕР езу 

| Периода стойкости| MHH. | а | 09 | 45 ; 30 | 20. 

а" Коэффициент Ку, 0,9 | 11001 | 1.03. | 1.22 |1,36 

А | > | _ қына | | ў кыры с. 
Марки материала .ре- Марка материала ре со Т15К6 Р18 


: А жущей части инструмента! ТТ10К8 
жущей части ‘инструменты 


та | | Коэффициент Ки, 


7001: |. 0,6... абу ' 


Работа с охлаждением Без охлаждения 


1 


Наличия охлаждения 


по. ЖЕ 0,9. 


6 Зак. 57 | | 81 


2 | 
Hy інәніиффео i 
Я рфєоу вивидэлеи OJOH 


| | | = BLHONAQ |-агегнәм1әни uade 


994 — 2% 0-0 08% ИШ + ° 21 10: "Ім шәнінффвоу 
jP J ANOHSHLENQOH 
м иомио:до HOHd3Y OJ 


0078 007 ` 006 ` 004 0€ °0 СЕ) -Омәәһиімеф Әннәтон10) | 
10 HLOONWHOHGRE, а Ма ИННОГЭЛ ханнәнәкен BI кинеЕә 91200055 вн манэипиффеоя омипочвано] J 


60", 06 _ | 0] | б», EES “1 нуоохноло onda [{ 
© È 


rdəgə 
HLIOMHOLD > grondəjy 


2 


оп им а вкЧэяо 4іәкриТ 


— 


e 66 | 9+ РС £9 i 9'8 01 “а Т 91 т | 414 
| 68 [Or [РС 69 т 978 01 а РІ 91 61 44 001 
1-86-18 % Jro ES | P 978 01 4 pI 91 61 00 9б q8 
бр тб 109 үр{ 9'8 01 4 pI 91 GI (6 90 1 (19 
Ша СІЗ 01 б1 РІ 91 01 6, 9б 16 19 q3 
о желт бй 01 б1 РІ 91 61 06 "л: 1£ LE Ср ат 
ЖИЕ ЖАНЫ: 01 С А. 91 61 бб 96‘ 1£ 18 ер 16 ае 
| нпт[т “а вине5э0 игәодох”) Гот мм‘) винэи4эяэ нии 
РРО 60 | 18'0 CG OT бор 910 | со 2170 010 F800 7070 coo | 0 66 
| 16401 95'0 1 55'0 | BETO | 610 0170 (1:40 | #800 10:0 900 500 07070 0t 
б | ЕРНИОЯП 
9:0 | 260 | 81'0 | 610 | ёго 01'0 | %800 4070 5070 соо |000 | <500 |071070049 
9070 250 | 200 810] 610 $1'0. | ОТО | #800 10:0 9070 К Не ОБИ 
25'0 |810. ‘10 010 0150 #800 1" 200 000 £00. 021 
91 гето. сло | ого | #800 | 00-1 900 „|. 500 | FOO | 60% | 9'8 ` Bgu 
010 010 800 70%0 900 соо | coo | 6-00 6500 09 -qreNdoH 
| 780 0 5200. | 900 соо | 200 1 5000 | 6600 | #600 су 
900 £00 200 1 ceo'a | ezoa 1 zoo. t 200 logoro'g 42| 


тн‏ س чч‏ س ج س س م پک س ہس چو ب مر ہے 


و 


OE "а: | 150185 
eydəao фәнен | 


oY gojww ‘9$ enero] 


|2 eide y 


РО > вова ? 


әпнәгШәәә . 814 нүгә єн егбопо ww g'p—L'p="p чии[ех 09—66 =%0 '(L6H8IXI) LOTH8IX ‘L6HSIX омнһойпобеж шеге) 
ч Ai | | винесәй и120405) 5 
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| Карта 92 
. Скороєви е Ж Ке | 
Стали жаропрочные X18HIOT, Х18Н9Т (1Х18Н9Т), 
св =55—60 кг/мм?, Чн,=4,7—4,5 мм. Сверла из стали дл 
Работа с охлаждением. 


Рассверливание 


чаа‏ ف 


Диаметр ЕЕ о ога So, мм/об до 


| Диаметр 
Форма за- рассверли- /просверлен- og N e POTS и расар т = аута 
{ точки sanna ного отвер. |0>0710,06|0,10|0,120,140,170,2010,240,29 |0,35). 
` сверла ыл ы ые оиа г 
; D, мм до CTHA Скорость резания ©, м/мин i 
ў лр 25 | 10—20 126,0123,0121,0118,0116,0115,013,012,/-(|- 
о 30 | 15-525 г 026, '053' 021,018; ‚016, 015,013,0| 12 ol — 
ши 40 a к 0/23:0|21:018:0116:015:0113: | 12,0 
ү 25 10—20 |29,0|26,0123,0|21,0118,0116,0115,0113,01- 
Двойная 30 | 15--25. |32,029,026,023,0/2110118,016,015.0 013.0 КК к! 
| Ё44 | 20-30 19%, 0132,0) 29,0126 ,0/23.0121,0118.0116.0115 0113,0 
Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 
Диаметр сверла D, мм | Я ` 17—35 


40 


Период стойкости T, мин. . 


д— -------------.-.------------------...- — 


Поправочные коэффиниенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактического 
периода стойкости к норма- | 0,25 
Периода стой- | тияному 7/7, 
кости сверл 


0,5 | 10 ЕС Е 
| | 1 


Коэффициент Kr 1,56 | 1,25 


Г | 0,80 |0 


" . Карта 23 


Скорости резания 
‚ Стали жаропрочные Х18Н10Т, Х1І8Н9Т ^ахазнот), 
св=55—60 кг/мм%, азш- 4,7—4,5 мм. Зенкеры из стали 
P18. Работа с охлаждением 


Зенкерование 


Подачи So, мм!0б до 


Диаметр. Глубина 


зенкера резания, 0,20 | 0,28 | 0.39 | 0,51 0,77 | L] 
D, мм до “я | ‚Скорость резания 0, м мин; 
12 OA RT: 14154 МӘЛ 1 Ж Е-е у: Шс 
sA 0,4—0,6 21,6. 17,8- |. 147,1 102,4 10,3 — 
30 ‚ 0,6-0,8 — | 19,1 15,8 13,4 -1 9,2 
40 | 0,8— 1,9 — — | 15,0 13,0 210 9,0 
Принятые периоды стойкости зенкеров 7, мин. 
_ Диаметр зенкера D, MM до 20 21—35 | св. 35 
“Период стойкости T, MM 24 30. -2- | 50 


_ Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


‚ Отношение фактиче- | 


| | р. | 
т С йк 10,2% 105 
Периода ского периода стойкости А ‚5 ы в: 43924 
| стойкости |К Нормативному Ту! Тн 
зенкеров 
р Коэффициент 1,56 Че 11,00] > ды ‚69 а 
Отношение фактиче- . 
ской глубины резания к 0,50 Еа 1,0 
Глубины | нормативной fojta | 
резания | 
Коэффициент Ki, 1,07 ai 0,96 0,93 
| Условия работы Е С охлаждением | Без охлаждения 
о о В, Сл тагнан 
охлаждения Коэффициент Қ % - по! є 2 
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Карта 24 


Скорости резания ғ | 
Стали жаропрочные ХІВН10Т, Х18Н9Т (1Х18Н97), Развертывание 
_ вв=55—60 кгјмм?, 0ъ= 4,7—4,5 мм. Развертки из стали 
Ғы Р18. Работа с охлаждением 


Подача So, мм/)об до 
Диаметр Глубина ^ 


развертки резания 0,35 | 0,4 | 0,57 0,74 | 0,96 | E2 | L5 | 2,0 | | 
Р, мм до ty мм | 
Е. ‚с Скорость резания 0, м/мин 
а и ый ی‎ и ен 
8, 0,10—0,12 | 5,01 4,2 | 3,6 | дё — | — | — | — 
a iama STS а аа са Аи = 
24 0,14—0,16 | — | 5,7 4,8 | 4,0 | 3,4| 2,9 | 2,4 | 2,0 
40 0160,20 | |— |.| 48| 401 за | أ وو‎ 24 
! 


Принятые периоды стойкости разверток Т, мин. 


Диаметр развертки D, мм до 20 _ CB: 20—40 


Период стойкости 7, мин. | ‚ 40 | 60 


Поправочные коэффициенты на скорость резания при измененных условиях 
| работы в зависимости от: 


— ————————— — ———————— 

| А Отношепие фактиче- | 0,50 | 0,75 1,0 15 12,0 |3,0 
Периода | ского периода стойкости | | 
стойкости | К нормативному Tol Te 


разверток соаг 
Коэффициент Кт, | 1,39 (145 | 11,090) | 0,83 | 0,72 (0.6 
| ` Отношение фактиче- 925 — 1,0 1,5 2,0 
ҚИ» ской глубины резания | 
Глубины к нормативной pfe 
- резания ESE 


| Коэффициент Қ, 1,04. [1,001 0,96 0,90 


ч --------------------- чамынат 


Примечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают по- 
лучение отверстий по 3-му-классу точности. и с чистотой обработанной поверхно- 
сти Y 6—\7 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов точно- · 
сти с чистотой обработанной поверхности \ 7--У/ 8 скорость резания, приведен- 
ную в таблице, умножать на К ==(| 75. . 
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Карта 25 


Скорости резания е 
Стали жаропрочные 4Х14Н14В2М (ЭИ69), Os =72 кг/мм?; ке 
Х12Н20ТЗР (ЭИ696А, ЭИ696М), бһ--85--100 кг/мм?; Точение + 
1Х21Н5Т (ЭИ811), ов=70 кг/мм?. Резцы с пластинками 
ВК8. Работа с охлаждением 


Глубина резания Í, мм до P | Подача So, жжјоб до 
С АТ | Gna 
1,2 0,130. 230,3 0,390,51° | | | | 
22 0,130,23]0,3 10,390,51 | 
4,0 | 0,130,230 3 |0,39/0,51|0,66 | 
2729 0130,2303 0:39 0,51 0,66 0,86 
1310 | | 0:1310:230:3 |0:390/5110.6610,86 
Харак- | Главный | 
Марка тер об ГОЛ В Ско ,, 
- рость резания о, м/мин 
Е Е Ве фо | | 
ЭИ69бА, | зо [вото | 63 | 55 | 49 | 44 | 39 | 34 | зо [27 |25 
3H696M, . 45—60 | 66 | 59 | 51 | 45 | 40 | 36 | 32 | 28 | 25 |99 |90 
а.=85— | 90 |58| 52| 45 | 40 | 35 | 32 | 28 | 25 | 22 |20 |18 
100 кг/ мм? | | 
Троа" i mme : 
ЭИ81] дольное 30 162 1145 |130 |116 104 | 93 | 83 ! 74 | 67 160 | 54 
2,--70 кг/мәз | Наруж- | 45—60 |133 119 106 | 95 | 85 | 76 | 68 | 61 | 55 |49 |44 
ВЕ ное точе! 90 117 |105 | 94 | 84 | 75 | 67 | 60 | 54 | 48 |43 139 
ние | ا ا‎ 
} | 6 | { 
4Х14Н14В2М 30 |139 |118 |102 | 90 | 80 | 72 | 63 | 56 | 50 |44 [39 
(ЭИ69), 45—60 |108 | 97 | 84 | 74 | 66 | 59 | 59 | 46 | 41 136 132 
сь=72 кгјим?) — 90 95 | 85 | 74 | 65 | 58 | 52 | 46 | 41 | 36 |32 |28 
| | | | 


` Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


| 


ШЕШЕ ‚св. 0,80. 


Отношение диаметров ү 0,20 
Попереч- | 4/0 до 
: Характе- ное течение 


سى إ ت | ————ы‏ 


ар Коэффициент Ка, 1,4511,221,1101,05) 1,00 - 
{обработ- Диаметр растачивания 75 | .200 | св: 200 
КИ | растачива- | d, MM до > 230 
АЕ Коэффициент Ka, | 0,80 | 0,90 11,001 
Чо, и | Период стойкости 7, мин | 20 | 30 60 | 90 
47 Периода стойкости | л к | 
резцов 2 Коэффициент Ат. | 1% | 1,15 |11700] 0,9% 
қ | нна! 
k | По корке и 
. | П XHO Без корк 
| Состояния поверх- ве т |сварнын швом 
Марка материала режу- |. ВК8 Т15К6 
4 Марки материала | шей части резца | | | | 
режущей части рез- ---------------- —— 
ца (для ЭИ69) Коэффициент” Ки, ах 2: 1,00] 1,5 


10% эмульсия: под давле- | 5% эмульсия | Без охлажде- 


| нием 10—15 атм в смеси с 2% НИЯ 
Наличия охлажде- | сульфофрезола р 
AHHA Е SEE E ETE да ж ше 
| 138022” бузы [1,00] «| . 0,90 


Примечан йе. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- 


тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий ра см. В. карте 63. 


со 
сл 


Карта 26 


Подачи 


Сталь жаропрочная 4Х14Н14В2М (Э3И659), ба--72 кг/мм?. Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками твердого сплава ВК8. Работа | | 
с охлаждением 


1 т 


1. Отрезка 


Диаметр обработки | Ширина резца | 
D, мм до | b, мм | Подача So, мм!0б 
30 | 2258 | :0,04—0,06 | 
50 св. 3—4 0,06—0,08 
80 св. 4-5 | 0,08—0,12 
100 cB. 6—8 i 0,10—0,16 
2. Прорезка канавок 
Диаметр n CS Ширина канавки b, MM | 
обработки | 29-4 | св. 4—7 | Ен? 47 
{ D, мм до | Полача 50, ММ;0б ` 
| | | | np 
| 30 | 0,03—0,04 | 0,04—0,05 | 0,05--0,08 
| ш. | 0,04—0,06 | 0,06 —0,08 р 0,08—0,10 
} 190 | 0,06—0,08 | 0,08—0,10 | 0.10—0 12 
200 | 070820110 : . 0,10—0,12 | 0,12--0,15 
св. 200 | 0.10—0, 14 | 0,12-0,16 | 0,15—0,20 | 
| : ! 
Қарта 27 
a ФФ 
| Скорости резания | 
Сталь жаропрочная 4Х14Н14В2М (3H69), Oe =72 кг/мм?. Отрезка и прорезка | 
Резцы с пластинками АСЫРДЫ сплава ВКё. Работа 
с охлажденнем i -- 
j Ширина | | 
| ‘резца | | Подача So, мм об до | 
| b, мм | | 
о | | 0,04 ЕБ 0.5 | 007 | 0,10 
4 | Г 00 | 005 007 | 0,10 | 0,14 
оом GT 020 
о юн ч 
ашла _———————————————————————= 
| Скорость резания 9, м/мин 
| К | i | j 
| 99 26 | 2 | 21 | 19 | 17 
} | ў 1 ! 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| 


- Отношение диаметров 24/0 0,0 0,3 0,8 
Отношения ; E 
диаметров Коэффициент Кд, 1100] 0,30 0,73 

Периода | Период стойкости Г, мин. 90 _ 60 45 30. 
CTO OCI “= РА | = = 
резцов | Коэффициент Кт, 0,9 [1,001 |1,08 1 1,22 


Марки ма-| Марка материала режу- ВК8 Т10К6Б | Т15Кб 
териала ре-| щей части инструмента | 


жушей ча- . 
а Жа 
мента Коэффициент Ka, 11,00] 0,9 0,6 
Наличия Работа с охлаждением Работа без охлаждения 
охлажде- | 
2 по 0,90 


НИЯ | Алы 


—— 


Скорости резания | | E EE 
EE жаропрочная 4Х14Н14В2М (3H69), оь =72 кен к ar аа х се 
аи 6—4,3 им. Сверла из стали Р18. Работа Ж ЖА ЖҮ 
с охлаждением | р, а 
Диаметр Е | | SEKE: | 
сверла Подача So, мм|об до 
D, мм до | СЕБ 
——— ы 
я ОРЗ ОРГУ | 
3,0 | ^ | 0,026 | 0,034 0,044. КЛ 0,057 | 0,074 
4,0 | 0,026 71 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 
| і | | 
5,0 0,026 | 0,084 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 
6,5 0,026 ” 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 
24 : | | 
8,0 | ИЕ И ТЕ 50.07 0,096 | 0,125 | 0,161 
| - - | | Е f 
10,0 | 0,04 0507 | 0,074 | 0.096 | 0,125 ‚0,16. | 0,21 
К | | | | 
12,5 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,16 | 0,21 | | 
И | | 
15,0 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 6161221 | 0:07 | 
т Бе } | | 
20,0 ‚ 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 |0,16 |0,21! 0,27 | 
š | | | 4 қ 
24,0 0 ы | Е ШАР ПАТ | 0,21 | 0,27 - | 0,35. 
Длина свер- | | 
ления Скорость резания ©, м/мин 
l, им до - | 
| | | | | р { 
3 р | 26,0 23,0. 90,0 “ 18,011 |214,0 i 13,0. | 
7 D | 223,0 ШЕ 18,0 | 16,0 ба ДЕЯ | 20 
Í i | | | 
! \ ! | 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин 


м... 
| | 
Диаметр сверла | | Е т 
РНЕ, су 
D, мм до 9 | б ж 


| | 
|. 12—17 17—835 
| Р | 
н | | | 
Период стойко- | . 5 ШІ | 
сти Т, мин. | | | | | 
+ . о ты Нн a к ика яда 


ее коэффициенты: на скорость резания для измененных условия 
работы в зависимости от: 


Еа Отношение ее | 
Периода | периода стойкости к нор- 


В / 
стойкости | Мативному 7%/7, 


| 
| 

сверл 2 тты ы)” же НИКОН 
| 


Коэффициент Ky t 18. = | [1.001 0,92 0:855 
а" | | 
Марка материала режу- | Р9К5, Р10ОК5Ф5 | 

Марки ин-! щей части инструмента | 5 ЖАУУ РУР, 
f струмен- 
тального 


-|- 
материала Коэффициент кы э 


ne 


pn 
` 

„> 7 жәй и 
сл 


Карта 99 


Скорости резания Қ Sor 
‚Сталь жаропрочная 4Х14Н14В2М (ЭИ69), da =3,6— ° Зенкерование 
43 мм. Зенкеры из стали P18. Работа с охлаждением | арыда | 


Подача So, мм/об до 


0,2 [0.28 0,39: 0,55 | 0,77 | 11: 


Диаметр зенкера ‚Глубина резания 


D, мм до 2, MM 


Скорость резания 0, м/мин 


а ы 


| 


15—20. 0,4-0,6 | 
30 0,6-0,8 65 м | 11.95 6.51 7,0 
40 | 0,8-1,2 


Принятые периоды стойкости зенкеров 
| | 


Диаметр зенкера D, мм | 20 | CB. 20—30 | св. .30—4 
Период стойкости Т, мин. | | 50 >. 40 | 50 


——-— 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий ` 
работы в зависимости от: | | 


Отношение фактиче- | 


ского периода стой-| г 
‚ Периода кости к нормативно- 0,25 | 0,50 | 1,0 |2,0 |5,9 4,0 
ГН му Toi Ta | 
стойкости 
зенкеров | Ж | | | | 
Коэффициент Кт, 1,6 1,27 1.[1,00][0,8°10;7 0,63 
| | у И 


1 . 
Е Е TT OTST 


Отношение фактиче- | i | 
с ской глубины резания 0,50 1,0 15 20 
Глубины  |К ‘нормативной p/n 5 | я 


© ‘резания 


Коэффициент Қ), 107 | Той | 0% | 0,93 


Условия работы С охлаждением | Без охлаждения 
Наличия м p e ea ҒӘ T ia 


‘охлаждения 


Коэффициент Ко, 4 22517 11.00] 0 0:8: 


58 


Карта. 30. 


ds =3, 8—3,6 мм. Резцы с пластинками г Работа 
с охлажденнем 


‚Глубина 
резания · Подача So: моб до 


Скорости резания | р св т 
Сталь жаропрочная 1Х17Н2 (ЭИ268), Ga =80—95 кг/мм?, _. БАНУ РТТ ЕЕ, 2 
і, мм ДО 


{ 


0,5 0,068 0,105 0,16 о | | 4 А 

09 0:04510:0680105016 0251. | | 

1,6 0,045 0'068/0,105 0,16 0,25 | 0,29 Є | 

2'9 0,068 0,105 016 |0,25 0,290,383 | Ё | 

5\2 0,105 0,16 0.250,29 0,33 0,38 - 

9,5 | 66 0,16]0,25 и 0,43] | | 
| 17,0%] МЕ 0,1610,25 лата та 
| | ER j i ү | | | ! | 

ax | A | 

ФЕ | Главный | рь | | | 
мю Г д Ско ос зания 0, м/мин { 
ы ч угол в | корость резания ©, м; ә” 2.1 
aa |плане. ф | о. 
$ о £ 
2O |. | | | | | 
М |, | i | | | | B | ® 521 | | › | 
T 30 |290| 260| 230| 206| 185| 165 | 146 | 1281115 1011 85| 79 | `67 | 54 45) 
FE 45—60 | 237| 213| 189| 169| 1511 135 | 120 |105| 94| 83| 75| 65| 55| 44| 37 
сер 90 | 207| 187| 166| 149] 133! 119 | 106 92| 83 73| 62| 57 48| 39| 32 
=z | | ЕМСЕ 


ди ———_о_ 
Поправочные БОРЯ КЕНЕ Ван на скорость резания для измененных yono pui 
работы в зависимости от: 


Попереч-) | 


| | Отношение диа- | 0,10 к 0 ы 0,80(св. к 


а 
метров — до 
В 


| 
ие те о Коэффициент Ka, 1,45 йт 1, ш [1,00] 
обработки р | | 
РЕЖ О пеат 20 | 301.50 >: 75 _200 В. | 
а жауға Коэффициент Ka, 0,30 0,45 0,60| 0,80} 0,90 тя 
Периода | стойкости | 20 2299 | 90-19% қына ү k 
peangi | 1 44 | + 96 1,14 Б ` 0,89 М, 
кл 4 Са | 2% и кг|мм?, 02. 145-10-80 кг|м.мз, 
‚.Механических | | --3,8--3,6 мм. ав=3,4- -3, 15. мм 
свойств 7 тул | [ШИ] [ТӨ йе 7 |: д Жый. 0, 75}, ся 


Наличия, . состава и 10% эмульсия под {5% эмульсия в смеси Без охлаж. 


{способа подвода охлаж- р АР 5 2%. Ее к дения. 
дающей жидкости ·. ДЕРЕ Тоа бо 2: TO 1700]. · 5 A 0; 90" 
Состбяния поверхно-: Без корки  · По:корұе 
сти. заготовки ТГ. 0, T5 қ 


П. ри меча ние. ТИТЕ диет в зависимости- от. конструк-. 
стивных форм, размеров и способов крепления. деталей на станке и е других. техно-. А 
логических условий обработки ` см. в-карте 03. E NT 
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| Карта 31 
_ Скорости: резания 


Сталь жаропрочная. 13ХІ4НВФРА (ЭИ736), 9—8 Точение 
120 кгјмм?, аъ =3,3—3,6 мм. Резцы с пластинками 23 
‚ TI5K6. Работа с охлаждением 


Глубина ре- | | 
зания É, мм | °’ Подача So, мм/об до 
| | i | 


до | 
F | 
0,5 | 0 0560,09 |0,14 10,23 |0,37 0,41 0,4510,50 к 0,85 | | 
1,1 | 10,05610,09 |0,14 |0,23 |0,37|0,4110,45|0,50|0,56:0,62/0,69|0,77|0,851 
2,4 | | 0 056 0,09 10,14 |0,23|0,37|0,4110,45 0,50 0,56 0,6210,6910,7710,85 
2:95 oai 10,05610,09 10,1410,23|0,37|0,4110,4510,5010,561|0,6210,6910,77|0,85! 
1065 | | | 0, Маш 0,2310,3710,4110,4510,5010,5610,6210,69 Пр 
| | 1 а | 
е 
Харак- | ный | F 
obda .| УГОЛ В | Скорость резания U, м/мин 
| А | плане | 
К ҚТ, 
| 


| 


ы ныз Иган ЧАНЫ | | 
Е | 30 | 207 ЕС 164 мт 130 |115 103, со 63| 57 


| Е. 
80 т 51 | 46| 41 А 34 
ное на 45—60] 170 | 151 | 135 | 121| 107 95| 84| 75| 66| 58| 52| 47| 42| 38| 34| 31| 28 
ARE | 150 — 119 106| ЕЗ | 84| 74 к 81 & аз 30 7 25} 
| | | | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| | | 
п В Отношение диаметров 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 Ее 0,50 
сове үа. | | | | 
‹арак- | ное | в | | | | ЧЕ | 
| | точение | Об | Д 
тера | | Коэффициент Ка, | 1,45 | | Ж ru 1,05 Д.00 
т | | | Н | پس‎ 
обра- | т 
ботки сеза р Диаметр растачивания | 60—75 | 200 | св. ДОО 
iZi, ММ ДО 223 | | | 
| вание | Қоэффициент Ка), | 0,80 | 0,90 | 11,00 
(акт лав | Период стойкости | 30 | 45 60 75 
о МИН. | | ылыы 
шин Ы Коэффициент Кг, | 1.25 | 1,10 1,001 0;89 
! ЗЕ АСЕ! 
` Состояния : NO- Поверхность | Без корки | По корке и свар- 
| | ным швам 
| Коэффициент Kn, | | | |1,00! | 40:75 


Механичёских | Механические свойства баз-70--90 кг/мм? | `сь=95—120 кг/мм? 
свойств матери- |материала 4з=4,3—3,65 мм| 43=3,6—3,3 мм 


ала со 4 Коэффициент Ku, ү 528 К | [1,00 


Наличия; состава! 


я 5% эмульсия в смеси | | Без охлаждения 
да охлаждающей е... УАЗ 
жидкости 11,00] 3 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 63. 


| 
| верхности заго- 
| товки 


T 


Карта 32 


Подачи 
‚о Стали жаропрочные 13Х14НВФРА (ЭИТ736), 
Sg =95—120 кг/мм?; 1Х17Н2, aş = 80—95 кг/ мм. 
Резпы с пластинками BKB. Работа с схлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Отрезка 


Диаметр обработки 


| } i А { 
- / 
Ln | . Ширина резца b, мм | Подача So» AROS 
30 — 2—3 0,05—0,07 
50 св. 3—4 0,07--0,09 
80 Ж. св. 4—6 | 0,08—0,12 
100 | св. 6—8 | 0.10—0,15 
2. Прорезка канавок | 
` Ширина канавки b, MM 
Диаметр обработки ЕНІ! | и. | E | 
D. мм до | —— 
| Подача So, мм/об 
50 0,05--0,07 0,05—0,08 0,09—0,11 2 
200 0,07-0,09 0,10—0,12 — 0,12—0,14 
500 0.10—0,12 0,12—0,14 | 0,15--0,18 
св. 500 ооо ово | ово | 
| | Карта 2 


м 


Скорости резания 
Стали жаропрочные 13Х14НВФРА (ЭИ736), 
св=95—120 кг/мм?; 1Х17Н2 (ЭИ268), op =80—95 кг/м.м2. 
Резцы с пластинками твердого сплава ВК&. 
Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


Ширина резца Подача So, мм/об до 


b, мм до 
3 | | боб | 00: |, 0 
4 | | 0.00 | 40 7210 70002 40 
6 0,05 | Т ОС ы” | 0,90. 
8 БП оо 7177090 
Скорость резания о, м/мин 
ЖО АИБС ЕБ Е 


полразояҥныр коэффициенты на скорость резания для измененных 
условий работы в зависимости от: 


| | Те 
| Отношение диаметров ар 0,0 0,3 | 20,8 
‚ Отношения | озу, 
| | | | | 
IHR TE Коэффициент Ка, 1,00] | 0,80. | 0,73 
! ір 
T 
5 | Период. стойкости 7, мин. 90. | 60 | 45 30 20 
‘Периода стой- | | | 
кас | НИ |. 
кости резцов созан Kry | 0,9 | 11,00) | 1,08 | 2 | 1,36 
3 | 
` Марка материала режущей ВК8 | P18 
режущей части г | 
выр иеа Коэффициент” Ки, [1,00] | 0,40 
| | ТЕС 
| | Ж Работа без 
Шеге Работа с охлаждением НИ 
охлаждения 1,001 бг? | 


— 
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9900 |9600 #}0'0 980'0 £00 |300 £7 


30'0 |070 980°0 | £0'0 |F60'0 | 2070 э, 0£ ГА А: 


РЫВТО | ой ww ‘А виЧэчэ Ч1эивий 


ог gojww “S 


22 изинаижеихо э eLoged '814 nreo en в/йәя”) 
ww 90ф—@'@=#р ка 021—сб= “o ‘(98/ИЕ) УаФЯНРІХе] кенһодпойеж чив) ~: 


anHavda9) 
кинеєәй Hı20doND 


serecema rane? 


се egde У 


ereidolenw олон | 


93 


'с/‘0=Я ви чіржонкА ‘әпикові a оАниэтэчи@и ‘винеЕэ@ 91209039 g А—/ А и1эопх4эчон цонне1098490 YOLOLHh 
3 и1зопһо1 квээвия gZ и Ки-с оп иизо4эято винэвАкон HLƏOWHYOXQOƏH ий 7) A—9 A изэонхдэвон ионнето9е400 иотолоив d H 
иізонног Аээвия ANE оп ин1оЧэято әинәһКгоп 1018 яивэноэ90 ‘эпиков1 ч эчниэпэвиЧи ‘винеёэд чиижэч `әиневһәимийц 


o | ово | bon ет |. 66 1 | БеСТ РРА ЕЯ к ж 2 ORD. KHHHEEdd IHHQAL | 
060 | E0 | ‘0 | 90'0 | С#0'0 | nwe нинеБә@ ЕНИОАИЧ ак ы ы | 
901 9 | а | оөз | Ly анәнпиффєоу ' моздонееа 
94 | | оло. | 6% у Фр Кконвиівидой я иізояно1ә вгондәп олояээһиіявф әнпәшопцгу [2091012 eronda]] 


-——————-—— 


10 ишонизияве я 1910084 иняогоА ханнанэмеи кїлїї кинвеэ@ 912010яә ен мінәнпнффвоя эчньочвано | 


р ла | зз», ее 
Ш 2 | = 0 || or ww “0 илійәнері diranen 
нына ANTENATAL чайды гайы? VAE N SE OEE: DOTAN V * к y т 


‘ний ‘g могдэяєва иідояно1о чиоидэи: әни] 


==! 


ний ‘J иояноо ҮОнЧбә[] 


z'o | o's [о | 0'6 001 миа Jer | for] 


S'I | 0% $6 |665 | 80 | 0©°[6©]6® | УР | 6% | 57% 
nnwjw “а випвеәсй 919040я5). 

1002 |941 9'1 e'r SE'I сб 1 erl сө 6670 78.0 2470 690 69.0 670 0470 290 ЗА) 6670 58.0 2570 080 0p 

| | | 7911 |CS 1 188 1 GGT | ES ©0 т [66 0 РВ О ZZ 0 |690 590 |230 [630 4¥ O [ЕР О 66 0 | 96 0 £ 0—5 °0 22206 

| сот 1660 |6870 |7270 69 0 690 2570 2570 2970 Єў 0 6670 се 0 050. | | = Gl 

| < |69'0 12570 |2270 |20 [еро |6670 |5670 | 260 [080 | 270-0170 Е 
ПЕЕЛИ | Е К кшз са ы ы, енд. ыз о, пе р и. ог ии ‘а 
от gojww ‘9$ вһрГОП| кинрвәй ихлідйәяерй 

ЕНИОАГ| С1ӘмЕИ 


NƏHHOVMEL'XO 2 водеа "814 HUFL «и ият9эя$ва 


сиу 96—66 = "р „иу/гз 001--66-- "6 "(06/И6) Уафяньгхет венһойиобвж arero 
| винвєәф и12040х7) | | | 


әпнрәта:0аәєра ` 


98 ê Ld e YY 


94 


Кар та 37 


x е = 2 е на epams -AS AEDE высотном под EEEN 


Скорости резания 


‚ Стали жаропрочные 2. 3Н18 (91417), ЗХІ9Һ9МВБТ И 
(91572) и 9405, Sg = 60—62 којмм?, d =4, мм. е 
Резцы: € пластинками BK8. Работа с охлаждением 
м Подача So, majos до 
0,8 ІЛ 014170200 240.290, 35 |. 
1,5 01110140,170200210;25/0.35 0,491 | EGR 
2.7 Е 0,1110,1410,17 0,20. ‚240,280, 3510,42 0,5. 
5,0 OH, 20 0,240,268 0,35 0,42 0, 5 0.6 (072 
80 | 011101401710 200,24 0,2810,3510.42 0,5 10,6 |0,72 
Е |= o | Тае 
Марка ко Za” 
уч: Е МӘ — Скорость резания о, м/мин 
стали ЕЕЕ l 
. жо әш | | | | 
хәзнің |22! 30 930) 192] 179] 162 145 128| 112| 97| 86| 76| 66| 61| 54 18 43 
(311417) |22 45—60] 191| 166| 147| 132 119| 105| 93| 80) 70| 63| 55) 50 44 40| 23 
ке 90 1167 145| 129| 116 104) 93) 82] 70| 62|. 55! 48 44 35 
| BMS), 55 30 1|116|101) 89| 81| 72 64 56| 49 43 38) 33 31| 27 24 22 
(9572), |25 45-60 95| 83) 73 67| 59] 52 46 39 35) ЗІ 27 25 22) 20) 17 
90 84| 73! 64| 58| 5 46| 41 35] 31] 28 241 22 20 171.16 16 


` Поправочные коэффициенты на ии резания ДЛЯ измененных условий работы 
2 зависимости от: 


Отношение диаметров | 0,10 0,20 0,50- 0,80 св. 


4 0,80 
<Поперечное | өза; а 
| переч | D д 
‘точение | О | | | | | 
Характера | Коэффициент Ka, | 1,45 |:1,22| 111 | 1,05 70 
обработки 2 | 
| Днаметр растачивания 50—75 200 с Ре) 
Растачи- dı, мм до 


—. 


| а ма Коэффициент т Ка | 0,80 | 0,90 | 4 |1,00 
| 


Период стойкости Т,| 15 
Периода стойкости |МИН. 


аа Коэффициент KT, | 1.06 


1,42 | 1.961 1,11 ПЕШ 


По корке и свар-) 


| | Поверхность Без корки 
Состояния поверхности озова 
< КИ = Е — Қ 5 қ 
о | Коэффициент Қа, | 11,04 | 0,56 


| 5% эмуль- 
10% эмульсия под дав- | сия в смеси 


1 > 
№ 


Без охлаждения | 


Наличия, состава и /лением 10—15 аи | с 2% суль- 
способа подвода охлаж- |. | . фофрезола 
даюшей жидкости | ке —_ 
ое 2 1,00) 0,90. · 


п римечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- 
_ тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий сорасы см. в карте 63. - 9 


т T‏ ا لا لے Аы‏ ی 
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Карта 38 


Скорости резания 
таль жаропрочная Х23Н18 (ЭН417), св=62 кг/мм?, Сверление 
4аһ,--4,5 мм. 
Сверла из стали Р18. Работа с охлаждением 


Диаметр | = | 
сверла. | Подача So, мм/0б ДО 
D, мм до 


| | | | 
5,0 |0,043|0,05]0, вы г 0,07 | 0,08 Т 0,09 | 0,10. 0,15 0,13 | 0,145] 0,18 | 
6,0 10,05 | 0,06 | 0,07 | 9 09 | 0,10 | 0, 115 0,13 | 0,145 0,18 | 0,21 
7,2 |0,05 | 0,06 | 0,07 |o, 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0, 115 0,13 | 0,145| 0,18 | 0,21 
8,6 |0,06 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,115 0,13 | 0,145| 0,18 | 0,21 | 0,24 | 
001 
| | 


10,3 0,07 | 0,081 0,09 10,1010, 115 0;13 1 0, 145 0,18 |:0,21:| 0,24 | 0,281 
12,4 0,08 | 0,09| 0,10 ; 0,115 0,13 | | 0,145! 0,18 ! 0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 | 
15,0 0,08 | 0,091 0,10: 0, 115, 0,13 10,145 0,18 | 0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 | 
15,0 0,09 | 0,1010, 115 071350, и 0,18 | 0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 | 


21,6 0,05 | 0,09 | 0,1 | 0,115 0,13 | | 0,145 0,18 ' 0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 | 


Длииа 
сверления | 
l, мм до 


` Скорость резания ©, м/мин до 


4 | л | 
2924) 20,5 | 18,5| 16,5 | 15,0 | 13,5 1] 1,2 \! Же 1.9201: 8:2 7,4 | 
TD 18,5. 16,5|.15,0 | 13,5 | 12,3| И,2] 10,5 | SOL 8,2] 24 6,01 


10 D 15,0| 13,5 | 12,3 | 11,2 | 10,5 | 9,0| 8,2] 7,4| 6,6| 6,0 | 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


Диаметр сверла D, мм до ‚ © 6,1—12 12,2--17 св; 17 


—_————————————ы——»—»—»»<—м———————————- 


А Кз 


дм, 


Период стойкости Т, мин. 


сл 
оо 


Son panpe коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


| зы _ | | 
Отношение фактическо- 0,25 | 0,50 | 1,00 | 2,00 | 4,00 
го периода стойкости к 5, 


р оникс, o №.‏ ف 


Периода . стойкости нормативному 74/7) 

сверл нс ааны эр т (касык A 
| Коэффициент Қт, 1,43 | 1,20 111,00Г/ 0,83 | 0,70 | 

ек | та Марка материала *инст- P18 | Р9К5, Р10К5Ф5 

Марки инструменталь- 'румента 8 | 
ного материала % ч | ——— | 

| | Коэффициент Ka, | | 1,00 | 1,15 

заи š = SEE 
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Карта 39 


Скоростн резания 
Сталь жаропрочная Х23Н18 (31417), сь =60—62 кг/мм?, 3 
, йв = 4,5 мм. Зенкеры из стали Р18. Работа 56 шыдашы 
с охлаждением 
Подача So, мм/об до 
О ПТ a ле 
зенкера резания | 0,20 Ё 0, 30 | 0,40 0,55 0,8 
D, мм до | t, мм м 
| Скорость резания U, м/мин 
15—20 0,4—0,6 
30 0,6--0,8 18,5 15,9 12,5 10,7 9,3 
40 0,8—1,2 | 
Принятые периоды стойкости зенкеров 7, мин. 
Диаметр зенкера D, MM | 20 `. ЖЕ. 20—30 св. 30—40 
Период стойкости 7, мин. | 30 40 ^ 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактическо- | 0,25 | 0,50 1:0 2.03.0149 
‚Периода го периода стойкости к | 
е нормативному Гф/Тн 
стойкости | 


^^ | ات سے ل س‎ ve vono | م‎ | ——————————=ы——ы—ы—ы—-——=———— 


зенкеров 


Коэффициент Ку, 1,6 11,271 1,0011 0,81 0.71 0:63 


Отношение фактиче- 0,50 1,0 2.0 
ской глубины резания K | 


мге есе ғғ” ттт 
ал у бины нормативной іші f 


---------- سل‎ 1------------- ЙС и рашаан 
ИЧА 2569 - “ 


س 


ЛАШ мемы рте‏ کد لحو 


Условия работы С охлаждением ” | Без, охлаждения 
Наличия i 


охлаждения 


Коэффициент Ko, г Р |1,00 | | 0,8. 


резания 
| Коэффициент Кү, 221,07 [1,00] 0,93. 


| | Карта 40 
Скорости резания 


Сталь теплостойкая 20ХЗМВФ (ЭИ415), HB > 260. Гочение 
Резцы с пластинками Т5К10. Работа с охлаждением | 


: Р - m МИР : : ыз = 


Глубина 
резания Подача So, мм/0б до 
і, мм Д9 | 
1,0 мі 0,221 0,29] 0,38 ` "10 < | ГР ГЕ ТТ ТРТ Ш 
1,5 1|0,13|0,17|0,22) 0,29) 0,38! 0,491 0,641 0,83 
2255 0,13| 0,17! 0,221 0,291 0,381 0,49] 0,64] 0,831.1 
3,5 0,1310,1710,221 0,291 0,381 0,491 0, 641 0.83] 1.1 
5,0 0,17! 0,221 0,29] 0,38] 0,4910,5410,83 |1,1 1,4. 
Тя 0,17! 0,221 0,29] 0,3810,4910.6410,8311,1 1.4 11.8 
11,0 0.221 0,29 |0,3810.4910.6410,83 [1,1 |1.4 [1,8 
5,5 0,2210,2910,3810,4910,64|0,8311,1 |1.4 |1.8 
240) О SS 0,64 [0,83 11,1 [1,4 |1,8 
Глав- 
Характер | ный | 
обра- | угол в | Скорость резания 9, м/мин 
ботки лане 


Продоль-| 30 1514285/255/230 
ное ва. |45 .60|258/234|210/189 


ружное | 90 122712051811166 


1701152|137|1241111100! 90] 811 74! 66] 60] 55| 50! 45 40} 36 


20511851166 а 12111091 98| 90] 801 73| 67| 60} 54| 49 44 
1501341121 ИЫ 97| 88| 80 п бо) 58| 53| 48| 44| 40] 35] 32 


Поправочные коэффициенты нг скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


—— | | 
Отношение диаметров| 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 | св. 0,8) 
Поперечное 1/р до 
о Е ВЫ ЕВ 
Характера Коэффициент Қа, е ФАР 1,09 
обработки Диаметр растачивания|50--75 200 | св. 200 
Растачива- у, мм до | 
` ние р ЭРЕР}, 
| Коэффициент Ka, 0,8 0,9 | 1,00 
Р 2 (е 
% | 
| Период стойкости Т, 10 25 60 120 
Периода СТОЙКОСТИ |мин. | | 
резцов | | || 
Коэффициент Кт, 1,24 ГІТ 1,00 (‚92 
| | | 260 | НВ—160— 
Моханическик свойств Механические свойства НВ>260 -| НВ=160—170 
материала Коэффициент Ku, 1,00 1,33 


| Марка материала ре- Черновое точезие| Получистовое 
Марки материала ре- |жущей части резца T5 ср Жт-чистоводе 
з : ‚ Т5К10 ВК8 | 
жущей части резца | | точение Т15Кб 


Коэффициент Ku, · 1,00 | 0,70 1,4 

Поверхность | Без корки [о PAPIA R CSO 
Состояния · поверхности р ным швам 

заготовки 

Коэффициент Қа, 1,00 0.75 
ты эм 5%-ная эмульсия | Без охлаждения 
Наличия охлаждения. | 

1,00. 0,9 


98 


„› элес ыс аа т КИН ENE CEE E ИВА 
,, 1%» 25 . . $ 


5 | | А ` Подачи ы 
Стали жаропрочные 20%3,1ВФ (ЭИ415), с, =90 кг/мм?; 17 
_ 12ХМВФ, НВ = 131; 15ХІМІФКІР (ПІ), НВ=212. . | Отрезка и прорезка 


Резцы с пластинками твердого сплава ВК8. Работа 
с охлаждением | те, 


1. Выбор подачи при отрезке 


Диаметр ‘обработки Ширина резца | 
. Подача So, мм/об 
О, мм до = |. | $, мм 
30 | ИЕ ИА: 0,05—0,08 
50 | св. 3—4 | | _0,06—0,09 
50: св. 4—6 0,08—0,14 


190: Те 0,10—0,18 


. 2. Выбор подачи при прорезке канавок 


Ширина канавок b, ми до 


же. 0:20—0,25.- <) O O 


| 
Диаметр. а стен ота РН | 
обработки | 2--4 ‚ св. 4—5 | св. 8 
О, мм до | 284 
| | Подача So, мм/об 
100 | 0,07—0,1 0,09—0,12 ° | 0,10-0,13 
200 22 0,08—0,11 0,10—0,14 17 0,13—0,16 
S | 
500 | 0,10—0,14 0,12—0,18 — 0,15—0,20 
800 0,12—0,16 | 0,15—0,20 152-510 202-0205 
1200 ` 


Карта 42 
Скорости резания К. 
Стали жаропрочные 20ХЗМВФ (ЭИ415), сь =90 кг/мм?; 
12ХМФ, НВ 131; 15ХІМІФКІР, НВ=212. Резцы 
с пластинками твердого сплава ВҚ8. Работа 
с охлаждением 


Отрёзка и прорезка 


“Ширина резца | 
Подача So, ммјоб до 


b, мм до 
e олы асым ы са 
3 0.05 | 0,065 | 0,085 | 0,11 
4 0.065 | 0,085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 
55 0,065 | 0.085 | 0,11 [0,14 | 0,18 | 0,23 
75 `0,085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 
10 0,085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 
14 0,11 | ом | 0;18 | 0,23 | 0,30 | 
18 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 
ААА ———————ыыы—ы—ы—ы—————- 
Марки сталей’ Скорость резания о, м/мин 
20х3мВФ (21415) | 53 47 42 |. 38 34 30 27 | 24 
І5ХІМІФКІР (ПІ) | 66 60 55 1 50 | 44 38 | 34 | 30 
12ХМФ 83 75 69 69 55 | 48 44 | 40 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение диамет- 0,0 0,3 >0,3 
Отношения ров 4:0 до 
иаметро 
тағыны „ Коэффициент Ки, [1%] 0,80 0,73 
| Е Период стойкости 290 | 30 45 60 90 
Периода стой- | Т, мин. | 
кости резцов Коэффициент Kr, 160 |135 | 1,13 | [1,00] | 0,85 
_—____..._._——„————————————————————„——„— 
ыы Марка материала | ВК8 | ТТ10КВБ | ТІ5К6| РІ8 
Марк Ma tepian режущей части HHCT- 
режущей части | румента 
тру та Коэффициент Ku, | [L00] 0,9 0,6 | 0,4 


Работа с охлаждением Работа без охлаждения 


Наличия 


_—————ыыы—ы——— 


охлаждения [1,001 0,9 


100 


Қарта 43 


Скорости реза ния 


Сталь теплостойкая 20Х° МВФ (ЭИ415), НВ = 300—320. | ` Сверление 
Сверла из стали Р18. Работа о охлажденнем 


Диаметр сверла, 


` Подача, 5; ммјоб до 


D, мм до 


е И 0,03 | 0, -0,05 
3,7 | 0,04 | 0,05 | 0,063 
| | | 0,05 |0, 0,078 
0,063 | 0,078 | 0,098 
0,05 ‚063 | 0,078 

0,063 0,098 

0,078 | 0,12 

0,098 | 0, 0,15 

‚ 0,078 | 0, 0,12 
0,098 | 0, 0,15 

0,078 | 0, 0,12 

0,078 | 0,098 | 0,12 | 0,15 


Длина сверле-. 
ния Í, мм до 


| | | | 
21 15,0 | 13,4 | 1901 10,8 
18,8 | 15:0 | 13,4 | 12.0 | 1038 | 9,7 
16,8 | | 12,0 | 1084 ө7| 8,7 


аА 


Диаметр сверла D, мм до 5 5--12 12—17 17--32 
Период стойкости 7, мин. 5 10 20 40 


ғ 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Периода Отношение фактического периода 0,5 1,00 1 2014,0 


Ж йкости к нормативному 7/7, 
‚стойкости | СТОЙКО ұт p; 


сверл 


да 


Коэффициент Kr, ! 1,26 22.00] ЙА 0, 8 | 0,64 


101 


Карта 44. 


Скорости резаняя | | 
Сталь жаропрочная 4ХІ9НЕГЕМФБ (94481), HB> 260. Төкение 
. Резцы с пластинками ВК8, 15Қ10. Работа. - | 
с охлаждёнием 


ti СОСО СООО СО СОСО ООС ООС ОО СОЛО СОСО СООО СОСО СОСО СООО СООО СОСО СОСО ССОО ООО ООС 
Глубина реза- 


Подача мм! 0! 
ния É, им до ол Sg, Мм/06 ДО 


1,0 0, 130,17 0,22/0,29/0,270, | 

1.6 0, 130 170-22029037 0 480 620,8111 

2,9 0:1310,17/0,2210,29/0,2710,4510,62|0,81/1,1 11,4 

5,2 0:1310:17|0,22/0,29/0,37|0,4810,62/0,81/1,1 |1,4 

10,0 0,1310,17|0,2210,20/0,37 0,48|0,52/0,8111,1 11,41,8 
20,0. 0,62 0,81 1, 1,411,5 


0, и? көг 0,3710,48 


Характер! Главный 
обработ-| угол в Скорость резания о, м/мин 
ки плане g? 


| | | і | 3 
Продоль-| 30 1401 124| 1101 97 | 87 | 77 | 67 | 59| 54| 481 42| 37 | 33] 29] 26] 23 
ное на-| 45—60 | 115| 1091 91 79 | 71 | 63 | 55 | 49| 44| 39| 34| 30| 27 | 241 21| 19 
ружаое | 168 100 90 s0 70 | 63 | 55 49| 44| 39| 34| 30| 27| 24 | 21| 19| 171 
точени 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение диамет- 


см5 0,10 | 0,20 е 0,50 | 0,80 | св. 0,80 
сс ров d;D до Я 
| Характера и Коэффициент Ka, | 1,45 ШЕШЕ 222 yn 1,05 | [1,001 
| “Ж | 
э рагоз Диаметр растачива- 60—795 . 200 св. 200 
Растачи- ния а. мм до | 
вание | | | سسس‎ 
Коэффициент Ку, 0,80 0,90 11,00) 
Д : 
; Периода стойкости | 10 60 120 
Периода стойко- | 7, мин. . | | 
сти резцов | ur 
Коэффициент Кт, | 1,35 | 1242 11,90] 0,90 
| Поверхность Без корки | По корке и свар- 
Состояния позерх- | қ ; ным швам 
ности заготовки И, БА 
| Коэффициент Ka, | [1,001 | 0,75 
Наличия, состава и 5%-ная эмульсия в смеси с 2% Без охлаждени» 
способа подвода ox- | СУльфофрезола | 
лаждающеи жидко- | 1,00] | ч; 9,90 
сти 


ВК8, T5K10 (черновое точение) |Т15Кб (получистовое, 


h { م‎ м - y 
Марки материала чистовое точение) 


режущей части HH- |. 
струмента 11,001. 1,3 


Механические свой- HB=260 |НВ-220—260 НВ--200--220 
Механических с Басеке 
‚ СВОИСТВ материала Коэффициент Кы, [1,00] 


А |---------------------------------- 


E 58 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий обработки см. в карте 63. 
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Карта 45 


Подачи и скорости резания 


Сталь жаропрочная 4Х12Н8Г8МФБ (3И42`), Отрезка и прорезка 
бы--90--105 кг/мм-, -в=3,75—3,45 мм. Резцы 
с пластинками ВҚ8, Работа с охлаждением 


1. Выбор подачи при отрезке 


| Диаметр обработки 22 Ширина резца | Подача. 
D, мм до ` Û, мм | So, Мм[об · 

ос». ЕСТЕН 2222 0,02—0,04 

орал Сс. е | 0,05—0,08 

80 4—5 қ 0,09—0,12 

100 5—7 | 0,12—0,16 


2. Выбор подачи при прорезке канавок 


Ширина канавки b, мм . 


Диаметр кок окы ы е з аа ш ања ари 
обработки 2—4 св. 4—10 св. 10—16 
D, мм. до келе ы ны Е ааа ед ана 
| Подача So, мм/об 
50 | 10,02—0,05 о | 0,03--0,08 ` 0,08—0,10 

200: 0,05--0,08 0,08—0,10 0,10—0,15 

500 _ _0,08—0,10 | 0,10—0,15 _ 0,15—0,20 

1000 


9,10—0,15 ° 0,15—0,20 `. 0,20—0 , 25 


окоро сти резания 


Подача So, ММ|06 до 


0:02 ооо |5 0,0 | O [соз | 0,20 + И ш 


Скорость резания о, м/мин 


------------------------------------------------------.:..-:-:-:-ШЭ---«НШҠ-«-ТШВ-«“ƏӘ------------------------------------------------------- У. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
| в зависимости от: 


| ү аод стойко- 9 18 
Периода стой- | сти 7, мин. 


| 
| 
кости резцов т 
| 


Коэффициент Kr, TAFE 201112 


| 
| 


Отношение диа- 2220,0 0,3 50,8 | 
Отношения метров 4/0 до | 
диаметров Те Іт ГТ ج ج‎ 
| Коэффициент Ka, 11,00 | 0,80. 0,73 
Ea Работа с охлаждением 2 ШК Работа без | охлаждения 
ждения 1700] >. 0, 90 


ع 
С. Жы.‏ 
e.‏ 


а о ر س‎ > 
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Қарта 46 


Скорости резания 


` Сталь жаропрочная 4ХІ2НВГВМФБ (ЭИ481), НВ=260, |. 7 Сверление 
ес кгјмм?, й = 3,75—3,45 мм. Сверла из стали 
Р18. Palata с охлаждением | 


| 


Диаметр 


сверла Ғғ Подача So, ММ/06 ДО 
D, мм до 


3,0 |0,05 10,058] 0,06710,077 0,089] 0,10 
4,5 |0,058| 0,067 0,0771 0,089] 0,10 
6,7 |0,05 |0,0580,067 0,077 0,089] 0,100,120,14 
` 10,0 |0,058/0,06710,077|0,089/0,10 [0,12/0,140,16/0,180,21 
15,0 | 0,067|0,077|0,089/0,100,1210,140,16/0,180,21/0,240,28 


92,0 Қ үе же 0,100,120,14 мак кана еее 
и | Ше. ТЕС 

Алина 

4 сверления Скорость резания о, мАмин 

l, -MM до 


- Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы . 
в зависимости от: >34 


| j 
Отношение факти- | 0,5 |1,0 |1,5 |2,0 | 3,0 
| ческого периода стой- · | 
Периода стой- о к нормативному x 
кости сверл кен ЗЕ Эш Бк 
Козинен Er, E 1,19 | KOO | 0,91 0,84 0,76 ое 
| | 
Марка материала Р18 РӘК, Р1ӨК5Ф5 | 
Марки инстру- | инструмента 
ментального ма- | 
териала Же; қағаны ақыны ай” ааа уа та 
Коэффициент Ж. | 11,901 1,15 
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Карта 47 


Скорости резания 


Сталь жаропрочная ЭИ654, op = 73 кг/мм?, 
Ч; =4,0—4,2 мм. Резцы с пластинками ВКбМ. Работа _ 
с охлаждением 


Точенце 


Глубина резания пем эы. Жаай ае 
і, мм ДО | : 
| 
|0,04 | 0,08 | 0,16 | 0,31 
0,04 | 0,08 | 0,16 | 0,31 | 0,43 ң 
0,04 | 0,08 | 0,16 | 0,31 | 0,43 


0,04 


| _ Характер Главный 
д ж УГОЛ В 


i Продоль- 30 91 
іное наруж- 
ное TOYE- 45—50 | 75 


ж 90 ‚ 66 


Пеправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 
і асаба Б БЫШЫШ ис мере бошон . ت‎ ù er 225 | 
} 
| Отношение диаметров! 0,10 Е ©, % %, 50 olo 0,80 са, 0,80 
Попереч-: 
40 до 
точение 


Характера | Коэффициент Ка. | = 51 1,0942 1,05 БЕСІ 


обработки ес: | | 7: 200 | св. 200% 
и |1 мм HO | | 
вание | 

Коэффициент Ka 


Период стойкости 

Периода. ˆ стойкостијмин. 
резцов | 
; ‚ Коэффициент Kr, 


i | Марка твердого сплава 

Марки твердого сплава | 
Коэффициент Қи, 

Поверхность 

| Состояния поверхности| 

{заготовки 


Коэффициент Kn, 


| ана Без охлажде-. 
Наличия, состава -и| 10%-ная эмульсия жулын. подвод ния | 
способа подвода охлаж-| | X | 

3 дающей жидкости 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий Бора ВЕ см. в карте 63. 
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Карта 45 


Подачи и скорости резания 


Сталь жаропрочная ЭИб54, в,=73 кг/мм?, а,--4--4,2. жй. 


Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками ВК8. Работа с охлаждением . | 


й 


1. Выбор подачи при отрезке 


Диаметр обработки ` Ширина резца 


Подача So, ммјоб 


D, мм до b, мм 
15 2--3 0,02—0,05 · 
30 79-23 0,03—0,09 
50 к `0,05—0,11 
80 4—5 0,09—0,13 
100 5-7 0,11—0,15 


2. Выбор подачи при прорезке канавок 


Ширина канавки b, мм 


Диаметр 
обработки 2—4 св. 4—7 св. 7—16 св. 16—22 
D, мм до ИА 
Подача So, мм/об 
55 {| 0,02—0,03 0,03—0,04 0,04—0,06 0,06—0,08 - 
200 0,03—0,04 0,04—0,06 0,06—0,08 0,08—0,10 
500 0,04—0,06 0,06—0,08 ., 0,08—0,10 0,10—0,15 
800 0,06—0,08 0,08—0,10 _ 0,10—0,15 0,15—0,20 
1200 | 0,05—0,10 0,10—0,15 | 0,15—0,20 | 0,20—0,28 
3. Скорость резания 
| Подача So, жм[об до 
| 0,03 | 0,05 | 0,09 | 0,17 | 0,3 
Скорость резания о, м/мин 
48 | 42 | sT | М.) -30 | 27 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение а)р до | 0,0 | 0,3 0,8 
Отношения 
иаметров . а 
ея Коэффициент Kg, | 17001 0,8 0,75 
Период стойкости | 14 20 30 45 | 65 
Периода стой- | 7, мин. | | 


кости резцов 5, 


Коэффициент Kr, 1,26 | 1,13 | 1:001 | 0,88 | 0,79. 


Работа без охлаждения 


0,90. 


Работа с охлаждением 


Г. 00| 


Наличия ох- 
лаждения . 
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Карта 49 
Скорости резания 
Сталь жаропрочная ЭИ654, в, =73 кг/мм?, й,--4--4,2 мм. Сверление 
Сверла с пластинками ВҚб. Работа с охлаждением 


Диаметр сверла 


п М. | 
D, мм до _ Подача So, им!об до 


T 
912. 0,021 
0,035 
0,021 
0,935 
Длина сверления | 
і мм до 


Скорость резания о, м/мин до 


3D—3,5D _ БЕС к Де Еж аа 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


Диаметр сверла D, мм до до Да. 
|. Период. стойкости Т, мин. ШЖ 20 _ Е 


-~ оо порами ч د‎ Гана, a ре 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


| Отношение фактического периода | 0,50 1,00 | 2,00 
Периода стой- | стойкости к нормативному 7/7; 


кости сверл ИВ к, хы: EEE го | 5 . 52 


f Карта 50 
` Скорости резания ` 
Сталь жаропрочная ЭИ654, сь=73 кг/мм?,” 


Чв=4, е мм. Сверла из стали Р18. Работа 
с охлажденнем 


Диаметр сверда 
D, мм до 


0,021 0,6291 0,041|0,057 
10,021] 0:09910:041|0,057|0:08 |0,11 
0041 0.05710.08 10:11 10,16 
0:041|0:057|0:08 |0’11 10,16 PE 
00411 0,057|0,08 10,11 10,161 
0,057 008 10,1119 
0.08 |0211 9,161 69% 


Длина єверле- 
ния l, мм ДО 


14 
12 


12 11 
11 10 9,31 8 ‚2 7,3 


к j 1 
ЧЕ 14 19 


Диаметр сверла D, мм до | ЖЕ! | 17-% 
Период стойкости 7, мин. | | E 30 


Понравочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
| работы в зависимости от: 


Отношение фактического периода. | 0,25 


Периода стойкости. к нормативному 7/7; 


стойкости سپ ا‎ Е ч -|- 
сверл Коэффициент K Ty ETIT : 1,85 1.97 11500) 0,78) 0,54 
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Карта 51 


Скорестн резания 


Сталь жаропрочная ЭИб54, а, =73 кгјмм?, | Сверление 
4,=4,0—4,2 мм. Сверла из стали РОҚ5. Работа | с 
| с охлаждением | Жа 


Диаметр | А 
сверла | Подача So, мм/об до 


{ D, um до 


4,0 0,02| 0,03 0,04 
7,0 0,03 0,04 0,05 
12,0 0,021 0,031 Ө, 990, 05 |0,06510,0840,11 0, 14 | 0,18 


0,05 os 0,0650, 0840, 11 
0,065 0,0840,11 |0,14 


0,18 


| 
35,6. 0, ji 03 М 04 |0,05 шш ак ‚0844 0 Д 0, т 0 ж 0,234 0, 
к ЖКО ср. кт 


21,0 0,02 0.030, 04 |0,0: 0,0650,0840,11 | 0,14 0,18| 0,23 
Длина | | 
| =ne | Скорости резания о, м/мин | 
[ мм до ДЕ | | 
| | 

3D 22 [19 |17 | 15,6 14 | 12,5 11 |10 |9,0 | 8,2 | 7,3 | 6,5 | 5,8 
р | юм |15,6) ы БЕ п {10 | 90 8,2 | 7,3 | 6,5 | 5,8 | 5,2. 
10D 17 | 15,6! 14 | k и 110 1-90 sA 7,31 6,5 | 5,81 5,2 | 4,6 


Прннятые периоды стойкости сверл Т, мин. 
Диаметр сверла D, мм до. | до 6 61-12 12 1—1 17-25 


à . М : 
| | | | i 


Кени Мы a a MM 
; | : 


Период стойкости 7, мин. 5 8 14 


3 ! $ s 


вон коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


4,00 


Отношение фактического} 0,25 | 0,50 1,00 | 2,00 
периода стойкости к норма- | 
тивному Тф] Ту 
Периода | | | 
м 
стойкости сверл | 


Коэффициент Ж. `` 1,64 ко 0,78 | 0,61. 
| РА То — 
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Карта 52 


e сй ннер. 


= 


Скорости резания 


Стали жаропрочные. 0Х:^'428ВЗТЗЮР (34786), 34812, Жы РНР 
og =90 кг/мм?, 4, =3,4—3,7 мм. Резцы с пластинками 49 =з; 
ВК8. Работа с охлаждением 


Глубина резания f, мм до Подача So, мијоб до 


1,0 0,13/0,2310,3 0,390,510,66 
+ 1,8 0,130,230,3 0,390,510, 66 ; 
3,2 0,130 230,3 |0,390,510,660,85 
5,8 0,1310,23/0,3 |0,3910,2110,66|0,85 
10,0 0,130,230,3 |0,3910,510,6610,85 
| Харак- | Главный 
ар тер об- | угол в Скорости резания о, м/мия 
работки|плане ф° ‘ | 
ОХ1АНОВВЗТЗЮР 30 | 35 | 31 | 28 | 25 | 23 | 21 | 18 | 16 | 14| 13 | 12 
Продоль 45—60 | 29 | 26 | 23 | 21 | 19 | 17 | 15 | 13 | 12 | 11 | 10 
(ӘИ786) Сүй 90 26 | 28 A1191 154131121111 101 9 


PIERS 280) 64 | 57 | 51 | 45 | 41 | 36 | 33129 | 25123 | 91 
ЭИ812 . точеңие | 45—60 | 53 | 47 | 49 | 
-90 47 | 42 37 | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение диамет- 
Mone- (ров 4/0 до 
речное |-- | 


0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 | св. 0,80 


Харак- | TOERE] Коэффициент Ka, 


тера 06-[-————| рр 


1,45 1700] 


1,22 | к | 1,05 


Состояния по- ным швам 
верхнәсти заго-[— ПУАРО 


Диаметр растачива-| 50-75. 200 св. 200 
работки |р, ациния di, мм до | | | 

Вание | Коэффициент Kas, м | 0,90 | Ити 

| Период стойкости 25 “| во | 90 | 140 
Периода стой- |7, мин. КТІ | 
кости резцов Коэффициент Кт, Е Тр L T | 0,90 0.80 | 
Поверхность | Без E | По корке и Bap- · 

| 


5 
©» 
Sy 
сл 


ТОВКИ | Коэффициент Қа, 
i 4 حح‎ 
5%-ная эмульсия в смеси с 2% Без охлаждения 


Наличия, соста- сульфофрезола 
ва и способа пол- 


вода охлаждаю- 
шей жидкости | 11,001 0,90 


Примечание. Поло онсе коэффициенты в ‘зависимости от конструк- 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических enoe обработки см. в карте 63. 
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“Қарта 53 


Скорости резания 


Сталь ІХІ2ВН (ЭИ802), о; =65 кгјмм?. Резцы Точение 
с пластинками Т15Кб. Работа с охлаждением — 


Глубина резания 


# мм до Подача So, им/об до 


52 
3 


"зем 


7 
3 
6. 


Характер| Главный 3 
обра- | уголв Скорость резания U, м/мин 
ботки |плане ф° В 


Продоль- 188 | 171 | 155 | 141 | 128 | 117 | 107 99 | 89 | 80 | 73 | 66 | 60 


пое Ha- | 45; 60 | 154 | 140 | 127 | 116 | 105 | 96 | 88 81 | 73 | 66 | 60 | 54 |49 


точение 90 кә 122 | 111 |1011 91 | -83 | 77 70 | 6 58 | 52 | 47 | 41 


айыы коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение диамет- 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 | св. 0,80 


Попе- а 
ров —— ДО 
речное р 


Харак- 
| точение) коэффициент Ка. 
тера об- 


работки Диаметр растачива- | 
БА ния 41, мм до 


вание ap 
Коэффициент Ка, 
| Период стойкости 

Периода стой- |Т, мин. 


—_—__ 


кости резцов 


| Марка материала ре- 
Марки матери- |жушен части 


| 
Коэффициент Ки, | c 


Поверхность | Без корки: |По корке и сварным 


Состояния по- швам 


| | | 
верхности | Коэффициент Ka, | ) > 0,75 


Наличия охлаж- 


дения ` | | 17001 0,90 


9% -ная эмульсия | |е Без охлаждения 


Қар! 54 


Скорости резаниз 
Сталь жаропрочная 1Х12ВН (ЭИ802),2 =65 кг/мм?. Сверление 
Сверла из єталн P18. Работа с охлаждением 


килер ели ЫШЫ аа ОШЫН ЕНСЕ, ИИНЕНИН СЕНЕК БЕРЫ ына кессе 


Диаметр сверла 


Форма заточки DANA Подача So» мм[об 
= 
Нормальная „Н“ ч 0,05 | 0,06 | 0,08 10,1010, 12 
| 6,8 | 0,05 | 0,06 0,08 | 0,10 | 0,12 
9,0 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 
19,5 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 
[ } 
Двойная „Д“ 17 ` | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 a| 
99,5 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 | 
30,0 әй 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 | 0,37 | 
Длина сверления J, мм ДО Скорость резания 0, м/мин 


РАЦ 24 22 20 | 18 16 
24 22 20 18 16 14 


Принятые средние периоды стойкости T, мин. 


Диаметр сверла D, мм до 5 6-10 11—15 15—25 


сл 
Со 


Период стойкости 7, мин. 14 25 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы; 
в зависимости от: 


Отношение фактического | 0,25 | 0,50 | 1,0 |2,0 |4,0 
периода стойкости к норма- | 
Периода стой-|тивному Ты] Ta 


кости сверл 


Коэффициент Кт, | 1,18 | 1,99 [ ГОТ 0,92 | 0,8 
| | 


Нақ DIDA ر‎ e ЧЕГҮҮ лы ت‎ na جریا‎ мора A A еее eee Ra ن که‎ a س سس اس نص اا س سی اص‎ 


سس سد د 


a a a د‎ e n <> 44-42 r HR DHCD LL r O аноднай 


мт | 61 10 


te | GE | & | 9 PIT) ezt] FFI | eor | 06 | ин ордер (ТИТ) 
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Карта 56 


Подачи и скорости резания 


Сталь жаропрочная 1Х12Н2ВМФ (90961), 
а, =3, 1—3,4 мм. Резцы с пластинками ВК8. Работа 
с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Выбор подачи при отрезке 


Диаметр обработки, . 


О, мм до “Ширина резца, b мм Tones S, мм|об 
30. с=з Б 0,03—0,05 
50 3—4 . 0,05--0,10 
80 4--5 0,10—0,15 
100 5—7 s 0,15—0,20 


2 Выбор подачи при прорезке канавок 


| Ширина канавки b, MM 
Диаметр ке р , 


обработки ` 24 | св. 4—10 | ъл <. 30-15 
D, мм до P = 
Подача So, ммјоб до 
50 0,03—0,05 0,05—0,10 | 0,10--0,15 
200 0,05—0,10 > 0,10—0,15 0,15—0,20 
500. 0,10--0,15 0,15--0,20 0,20—0,25 
1000 ‚ 0,15—0,20 . 0,20—0,25 | 0,25--0,30 
3. Скорость резания 
_————————ыыыыы———————ы—=ы=—=—ы——ы——ШШЩШШШ——щМШФ——— 
Подача So, мм/об | 
| 
6,075 0,087 | 0,10 | 0,12 0,15 0,18 | 0,22 0,26 | 0,31 
| | | 
м тоз UŘ =Т= 
Скорость резания о, м/мин 
ы ОКЕ E ы E ы ы сы за море 5. 
И H | | 
8; 77 68 59 52 46 | 40 | 34 221 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных уан работы 
в зависимости от: 
ООО ии 


Отношение диа- 


Отношения | метров 4/0 до 0,5 0,8 
TE Коэффициент Ka, 1,10 | (1/00| 0,90 
ИИО Е ВЫ. ИЕГЕ 27 Жы 
| Период стойко- | 8 13 20 30 45 70 
Периода сти T, MHH.. | 
стойкости | м ыы ب اا ا‎ 
резцов | Коэффициент Кт, 1,301 1,24 1 | (1001 0,90 | 0,80 


=> 


Работа с охлаж- Работа без охлаж- 
я | дением дения ^ 
Наличия охлаждения қанға А И 
| 221,00) 0,90 
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| Карта 57 


Подачи и скорости резания. 

Сталь нержаве:э'пая 20Х15НЗМА (Mhi), 
ба--110--120 кг/мм<, Фау--3,5--3,2 мм. Резцы 
с пластинками Т15Кб. Работа с охлажденнем 


П рорезка 


і. Выбор подачн при прорезке канавок 


Ширина канавки b, им 
Диаметр Е a Ире Ибо НЕА ОИ 
обработки 9—4 Jo = ss. 4—10 | cB. 10—15 


D, MM до Подача So, мм/об 


е --- 


50,0 ` ` 0,02—0,05 0,05—0,10 _ 0,10—0,15 
! 


| 
200 0,05—0,10 | 0,10—0,20 0,15—0,20 
500 0,10—0,0 | 0,20—0,30 | 0,20—0,30 


2. Скорость резания 


Подача So, М.М|06 ДО 


тация REEDED EDIE апталык чище >» 
а 1 


0,20 | 0,24 | 0,29 


i [е 277 А H | } 
0,04 | 0,048 ШЕ 0,07 [0,084 0,10 0,19 


0,14 | С 


Скорость резания о, м/мин 


51 | 45 39 | 35 | 31 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы | 
| в зависимости от: $ 


| | Отношение диамет- 0,5 05 | 
Отношения ров 4/7 до | 
наме Коэффициент Қа, | 1,10 [1,00] — 0,90 | 
\ Периода стойкости 8 13 | О БЕСІ | 45 70 
Периода 7, мин. | | | 
резцов | Коэффициент Кт, | 140112477011 | ЕСІ | 0:90 | 0,80 
“ | Марка твердого = E 
Марки сплава | Т15К6 | ВК 
твердого ڪڪ‎ ЕВ санаан (шеше 
CHARRA Коэффициент Kn, j 1,001 | 0,80 
тэри Работа с охлаждением . Работа без охлаждения 


охлаждения ; 12001. ш | 0,9 


Карта 58 


Скопости резания | 


Сталь жаропрочная 1ХІ2Н2ВМФ (34961), Сверление 
og = 120 кг/мм?, Ч4в=3,1—3,4 мм. Сверла из стали P18. Е 
Работа с охлаждением 


иаметр сверла а 
A p Р Подача So, жжјоб до 


D, мм до 

З= 0,05 | 0,075] 

6,5 Бе 0,05 | 0,075) 0,11 

14. : 0,05 | 0,075| 0,11 | 0,16 | 0,25 |. 


30 ` | 0,05 | 0,0751 0,11 | 0,16 | 0,25 | 0,37 


} 


Длина сверления 


Состояние матернала Скорость резания U, м/мин 


[ мм до ` 
Состояние поставки ` 49 34 | 30,5 | 27,0 | 24 а 19 
й„=4,0 мм | 7D 30 127 24 21 | 18,5 | 16,5 
Закалка й4,--3,5-- 3D. 30 96:51 29512 18,5 | 16,5 


‚—3,55 мм = | 7D 26,5 | 24 21 18,5 | 16,5 1 14,5 


Принятые периоды стойкости сверл 7, мин. 


į 


Диаметр сверла D, им до 5 Э | св. 5—12 | св. 12—17 | св. 17—35 


Период стойкости 7, мин. | а | - 10 20 | 40 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактиче- 0,3 1,00 95. 
ского периода стойкости | ИХ 
Периода к нормативному 70/ Тн | 
стойкости сверл | 
Коэффициент Kr, | Ен 11,001 0,90 
Марка материала ин- Р18 | рок5, Р10К5Ф5 
струмента ч 
Марки инстру- | 
ментального 
‘материала | 


Коэффициент Ky, 11.001 | 21215 


ы ‚ Карта 59 


z жет. 


Скорости резания 


Сталь жаропрочная 12Xi2H2BM® (ЭИ961), 
бұ--120 кг/мм?, da =3,1—3,4 мм. Зенкеры из стали P18. 
“Работа с охлаждением 


Зенкерование 


Подача So, и ДО 


Диаметр Глубина Е а 
зенкера резания 0,2 - 0,28 0,39 022 0,77 
“Ы, мм до Ў t, MM ЕЕ а 
| Скорость резания о, м/мнн 
8 0,3—0,4 Кл ла НЕ | | 
н | ` 
в. - 0,4—0,6 35 31 | 25 29 | — 
28 | 0,6-0,8 | 
40 вт = 44 36 31 | 27 


Принятые периоды стойкости зенкеров Т, мин. 


Диаметр зенкера D, им до ` |. . 8-20 св. 20—35 Г св. 35 


Период стойкости Т, мин. 24 _ 30 a] 59 


-------------------------------------..------------------------------------------ олм 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактиче- 0,5 1,0 2,0 4,0 
ской стойкости к нор- ` 
Периода тып Т/ Ta 
ТОГЕ ӨСТИ 15-5 Шы ШЕ еее [ше ақын ее езе 
зенкеров з СЕ туы Ж». 5 
p Коэффициент: Кт. 1,10 11,00] E 0,83 
Отношение факти- 0,6 1,0 1,6 275. 
| ческой глубины к HOP- С : 
‚ Глубины мативной p/m 
енен етем CAR DGC о E Ено Е 
резания | | 
| | Коэффициент КЕ, | 1.15 | [1,001 | - 0,90 0,81 
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Карта 60 


Скорости резания 


Сталь жаропрочная 1Х19Н2ВМФ (ЭИ961), ЕРУ | 
oy =95 кг/мм?, @в=3,5 мм. Развертки из стали Р18. о 
Работа с охлаждением 


| 


Подача So, мм/0б ДО 


Днаметр Глубина резания 
развертки | 0,35 0,55 0,87 | 1,35 | 2,0 
D, мм до | [, мм Же | 
| Скорость резания 9, м/мин 
га |р = ее 
12 | 8,6 7,4 6,6 ست‎ Жы 
18 0,1-0,2 | „Ж 8,2 1:9 6,6 — 
27 | | 3,0 7:9 5,5 5,0: 
40 | | 6,3 5, 5,0 4,5 


- 


Принятые периоды стойкости разверток 7, мин. 


пи описании E EEEE чить тонизировать 


Диаметр развертки D, им до | ж. св. 20 


Период стойкости 7, мин. 40 60 


d‏ ص س ت ا ا ا ا 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение факти- 05 ‹ 9,75 1,0 15 |20 
ческого периода стой- 
Периода кости к нормативному 


n OEE | a | па 


| | | ; 
стойкости | T pT | | 
| 


зазверток 
| | Коэффициент Ky 1,62 Йә. 1,00] | 0,76 | 0,62 
‚ Механиче- сь = 95 кг/мм? . ба = 135 кг) м.м? 
CKHX ` | 
СВОЙСТВ 
обрабаты- кш 
ваемого — 
материала 11,00] 0,60 


Примечанне. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
получение отзерстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности 57 6— У 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов TOY- 
ности с чистотой обработанной поверхности 577 и WV 8 скорость резания, приве- . 
денную в таблице, умножать на Қ--0;75. | 
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Карта &l 


Скорости резания . 


Стали жаропрочные CH3 и CH2, 5,--130 кг/мм?, 
_@,=3,1—3,4 мм. Резцы с пластинками TOKIO и ВК8. 
“Работа с охлаждением | 


‚ Продольное точение 


Сталь CH3. Резцы Т5Қ10 


Глубина | 


резания. į ` Б - Подача 52, мм/об до 
їо, ММ ДО. e 
1,0 80 913 | 0,17 | 0,22 0,29 
1,5 O0 оо та er OD ТА: 
2,2 | 0,07| 0,13 | -0,17 | 0,22 0,29 | 
3,3 ТАС СЕ, | 0,13 | 0,17 | 0,22] 0,29 
Главный | | 
угол Скорость резания о, м/мин 
В плане Ф° i 
.30 | 968 244 299 198 | 180 159 | 139 | 123 
45—60 | 290 200 182 163 | 145 130 114 | 101 
90 194 |-176 160 143 128 114 100 | 39 


Сталь CH2. Резцы ВК8 


одоод аач а на ТТЕР алас адын а анын 


Глубина резания &, MM 


ا ا س 


Подача So, мм/об 


| 
| 
| 
r 
- 
| 
| 


Скорость резания о, м/мин 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Период ‘стойкости |: 30 60 90. | <190 180 
Т, мин. - | | 


سے 


РЕР 


Периода 


стойко- Марка обрабатывае- CH2CH3| CH2 CH3 CH2CH3 CH2 би CH3 
` сти. | МОГО гін ес 


—. 


Тл. 


Коэффициент Kr, 11,15|1,29|П,0011,00|0,92/0,86|0,87|0,77 ни 0,66 
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Тангенциальная сила резания и мошность, потребная на резание 


Стали жаропрочные Х18Н10Т, Х18Н9Т (1Х18Н9Т), оь 


Точение 


55—60 кг/мм?. Резцы с пластинками ВК8 


мм!об до 


Глубина 
резания 
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Продолжение карты 44 


— = 


Поправочные коэффициенты на силу резания 
и мошность, потребную на резание | Точение 


Жаропрочные стали 


Поправочные коэффициенты на силу резания и мощность в зависимости 
| от главного угла в плане” 


Главный угол в плане <% _ 30 45 60—75 | 90 


Коэффициенты Kp, Ky . 1,08 | 21,00 J 90,95 | 0,30. 


езравоккыс коэффициенты на силу резания и мощность в зависимостн 
от обрабатываемого материала 


асса 


Подана. $. ИМ; 146 


© 


Механические 


тет 
| | Е ڍو‎ 0 р 
=== те =ч 
Марка матери; . | | до 9,3 (єв. 0,3—0,6 св. 0,6 
| свойства | | | 127% 
| | Коэффициенты Хр, Км 
1Х18Н9Т св == 55—60 Kj MM? | | 1,00 


——— 


4Х14Н14В2М (ЭИ69) св = 72 кг) м.м? 1,20 


1 ахіонвгвм ФБ (ЭИ481)| d, = 3,75—3,45 мм 1,00 | 1,25 


X23H18 (ЭИ417) öp = 62 де! MM? 


с 
} 
E у 
£ 
Ё 
$ 


ЭИ786, ЭИ812 og = 90 кгімм2 


Х12Н2ОТЗР (ЭИ6%ЖА, | _ _ 
ЭИ696М) Ње. 


XI7H2 (ЭИ268) `| в, = 80—95 қг)мм: 


| 


CH2, CH3 Sg = 190 жг{м.м? 


2X13 | вв = 85 к2/м.М? 


= 73 KZ| MM? 


| 
І3ХІ4НВФРА (ЭИ736) | с, = 95—120 кг маз | - 0,65 
` 4 ЕЕ 


РЫ 
Тангенынальная сила резания и 


Стали жаропрочные Х18Н10Т, Х18Н9Т (1Х18Н9Т), 
Работа. с 


Ширина 
резца 0, мм до 


Подача 


س 


2,5 0,13 | 0,15 {= 

3,0 0,044 0,11 | 6,13 | 0,15 | 0,18 

3,5 0,69 10,11 | 0,13 | 6,15 

4,0 0,0751 0,99 | 9,11 | 0,13 

5,0 0,062| 0,075) 0,09 | 0,11 

6,0 0,053) 0,9631 0,075] 0,09 

7,0 | ТЕ 0,063! 0,975 

3,5 ШЕ Ж ‚| 0,063 

10,0 | | 5 

12,0. М ТИ . | 

м5. - | | Ж | 

18,0 | | | | 

220. | 25,2 | 

| С Тангенциальная. 
` Скорость те оре рерна енин ск: о E о аЕ 

ыыы р а COLG 


U, MİMEH до 


Мозшность на 


1 


15 | | 0,40 
18 | 10,40 | 0.47 | 
91 | 0,40 | 9,47 | 0,55 | 
95 | | 0,40 10,47 | 0,55 | 0,65. 
_ 29. | 0,40 | 0:47 | 09:55 | 0,65 | 0,77 |. 
34 9,40 | 8:47 | 0:55 | 0,65 | 0,77 | 0,90 
40 | 0.40. 0.47 | 0,55 | 0,65 | 0,77 | 0,90 | 1,1 
48 0,40 | 0:47 | 0,55 | 0.65 | 0,77 | 0,90 | 1,1 |1,3 
57 0.40 | 0:47 | 0:55 | 0,65 | 0,77 | 0,90 | 1,1 |1,3 11,5 
68 0,40 10.47 | 0,55 | 0,65 | 0,77 [0,90 |11,1 |1,3 |1,5 |1,9 
78 0:47 | 9,55 10:65 | 0,77 10,90 111 11,3 11,5 11,9 12,2 | 


К, 


езания и мощность 


Поправочные коэффициенты на силу 


+. Үз мар б МЕ | | | | Б | Ширина 
2,5 до З | | | 
` Механические - Подача 
4 Неман НЫ | 
ры 0:06 еі 2 08—0,12]0,12—0, 8 0,16 | 
| Коэффи | 
1Х18Н9Т ` | вв=55-—60 кг/м? 
` 1XI7H2 (H268) | с,--80--95 кг/м | н | КЕЗ В 
13Х14НВФРА ,--95--190 гіме | 25 24 2. Же а 
(ЭИ736) | | | | 
ЭИ654 op=73 кг| мм? ` 1,00 _ 0,85 0,72 


90Х3МВФ (ЭИ415) | op=90 ками? | 


2Х13- 0 | ЕЕ; 
ола ‹‚=90—105 кг|м.м?. i | 1 ‚80 


| 
1: 


4Х14Н14В2М (ЭИ69)| с,--72 rejun? 
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` Карта 65 


мощность, потребная на. резание 


св = 55—60 кг/мм?. Резцы с пластинками BK8. ор Отрезка ы прорезка . 
охлаждением м же 


So, ММ|06 до 


| | Еж | | 
| 
0,18. U NES | | 
0,15 10,18 | 0,22 | 0,26 | йе 
0,13 | 0,15 10,18 | 0,22 | 0,26-{ 0,31 | 
0,11 10,13 | 0,15 | 0,18 | 0,22 [0,26 | 0,31 | |. 
0,09 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,31 | | 
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Крутящий 


Сталь жаропрочная 1Х17Н2 (341268), Sp = 80—95 кг/мм?, 
77% | ` Работа с 
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| Диаметр 
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мм до = 
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Марка материала 
свойства 


Механические 
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———————— 
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Сверление 


3,8—3,6 им. Сверла P18. Работа с охлаждением 
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симости от марки обрабатываемого материала 


Раздел П 


_ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
НА ОБРАБОТКУ ЖАРОПРОЧНЫХ 
И ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 


Қарта 70- 


ioa для чернового точения при обработке кен ін | 
- жаропрочных сплавов | Точение 
Резцы с пластинами из твердого сплава >. 
Ж. 75.23.5 жу. Наружное точение 
РЕТ Р тет обра- j ` Глубина резания É, мм до. 
Размер державки| батываемой по- ә Б 5 
резца, мм верхности, с | _ | са 
| 0,15—0,25 р чы, 
12520 з | 0,25—0,35 0,20—0,25 — . 
16х25 100 `0,35—0,40 | 0,25—0,35 0,20—0,25 
200 _ 9,40—0,45 0,35--0,44 | 0,25—0,35 
| 50 0,30—0,40 0,20—0,30 0,15—9,20 
20530 100 0,40--0,45 0,30--0,40 0,20--0,30 
95525 200 0,45--0,50 0,40--0,45 0,30--0,49 
500 0,50--0,60 0,45--0,50 0,40--0,45 
св. 500 0,60--0,70 0,50--0,60 0,45--0,50 
| 100. 0,50--0,55 0,40--0,50 0,30—0,40 
25X40 - 200 0,55--0,60 0,50--0,55 0,40--0,50 
500. 0,60—0,70 0,55—0,60 0,50—0,55 
св. 500 | 0,70—0,80 0,60--0,70 0,55--0,60 
30x45 500 0,70—0,80 ` 0,60—0,70 0,50—0,60 
40X60 cB. 500 0,80—1,0 0,70--0,80 0,60--0,70 
ا ل ا س‎ 
2. Растачивание 
А. Токарные станки 
| р ЧЕРРИ Глубина резания É, Мм до 
Размер резца ца или оп- 2 | ЕС | 5 | 8 
или оправки, MM равки, 
жи до s 
| Подача So, мм/об 
Диаметр | 10 | 50 |0,10-0,15 | 
круглого 16 80. | 0,15—0,20 | 0,10—0,15 
| сечения. 25 125 0,20—0,25 | 0,15—0,20 | 0,10-0,15 |. 
` резца, мм 40 | 200 0,25—0,30 | 0,20—0,25 | 0,15—0,20 | 0,10--0,15. 
| 40x40 | 150 - 0,40—0,50 | 0,30—0,40 | 0,20—0,30 ` 
300 — .| 0,30—0,40 | 0,20—0,30 | 0,15—0,20 
| 60x60 150 — 0,50—0,60 | 0,40— 0,50 | 0,30—0,40 
Сечение 300 س‎ 0,40—0,50 | 0,30—0,40 ¦ 0,20—0,30 
| 78 | 8001 - 0,60—0,80 | 0,50—0,60 | 0,40—0,50 
оправкы ORO и 1. = 0,50—0,60 | 0,40—0,50 | 0,30--у,40 
. 300 — 0,80—1,0 ! 0,60—0,80 | 0,40—0,60 : 
100x100; 500 2-- 0,60—0,80 | 0,40—0,60 | 0, 30--9, 40. 


800 -- 0,50--0,60 | 0,30--0,40 
Б. Карусельные станки | | 
Глубина резания f, им до · 


——— 


Вылет резца при 


растачивании, | 3 | 5 | 8 Е | св. 8 
мм до | 
| Подача So, мм/об 
200 0,70—0,80 0,60—0,70 .| 0,50--0,60 0,40--0,50 
300 ; 0,60—0,70 0,50—0,60 0,40—0,50 0,30—0,40 
500 0,50—0,60 0,40—0,50 0,30—0,40 | 0,20—0,30 
700 0,40—0,50 0,30—0,40 7 0, 200, 30 ‚ — 


Примечания: 

1. При обработке тонкостенных деталей, имеющих толщину до 5 мм, значе- 
ния подач умножать на К=0,5—0,65; при обработке деталей в условиях понижен-, 
ной жесткости технологической системы — на К=0,60—0,75. 

2. При обработке прерывистых поверхностей и при работах С ударами таб-. 
личные значения подач следует умножать на коэффициент К=0,7 

| 3. Меньшие значения подач — для больших диаметров т шы по- 
верхностей и глубин резания, большие — для меньших. 
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Подачи для чернового точения при обработке | 
титановых сплавов | Точение 


Резцы с пластинками из твердого сплава 


1. Наружное точение 
Глубина резания і, ММ ДО 


в тываемой поверх- 25 5 | св. 5 
резца, ММ | ности, мм до | —————— 
| е Подача So, мм|06 
| 50 0,20—0,3 15--0,25 жж 
19520 | | 20 30 0,15--0,25 
100: 0,30--0,40 0,25--0,30 0,20—0,25 
16X25 
cB. 100 0,40--0,50 0,30—0,40 0,25—0,30 
50 . 0,25—0,30 _0,20—0,25 15—0,20 
20x30 > о 
_ 100 0,30—0,40 0,25—0,30 0,20—0,25 
293625 - 
i . св. 100 0,40--0,50: | 0,35--0,50 0,25--0,35 
25.40 200 0,40--0,50 ‚0, 30—0, 40 0,25—0,30 
. 30x45 | | 
_ 40х60 св. 200 0,50—0,60 0,40--0, 50 0, 30— 20, 40 


2 ا ل ا‎ КЕКИРНЕН ЧЕ ЕНСЕ не 
2. Растачивание 
ا ا‎ 
| | Вылет | Глубина резания f, MM до 

Размер резца или резца | 
или ON- 2 . 3 | 5 8 

оправки, мм равки, ---- 

мм до | Подача So, мм|06 до 


Диаметр | 10 | 50 |0,10-0,15 ыз! = на 

круглого 16 80 0,15—0,20 | 0,10—0,15] = = 

сечения 25 125 0,20—0,25 | 0,15—0,20 | 0,12—0,15 J 

_ резца, ми 40 200 о-о 0,20—0,25 | 0,15-0,5| - 
| 0 150 | - 0,40—0,50 | 0,30-0,40 | 0,20—0,30 
Ене св. 150 —_ | 0,30—0,40 | 0,20—0,30 | 0,15—0,20 | 
оправки, ||| 
| 150 — | 0,40—0,50 | 0,40—0,45 | 0,35—0,40 

мм | | 

60X60 | cg. 150| — | 0,30—0,40 | 0,25—0,40 | 0,25--0,35 


. | : | . 


— 


Примечания: 


1. При обработке прерывистых поверхностей: и на работах с ударом. таблич- 
ные значения подач умножать на коэффициент 0,75. 


9. Меньшие значения подач — для больших днаметров обрабатываемых To- 
аы и глубин резания, большие — для меньших. 
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| Карта 72 


Подачи в зависимости от заданной чистоты поверхности | 
при обработке жаропрочных сплавов Puente 


Резцы с пластинками из твердого сплава. 


“Радиус при | Подача резца So (##/06) 


каве СЯ фер ВЕ 
Марка сплава зания 0, ТЕРА PEE EEE 
сплава | pesna r; ل‎ Ты 
а мм | y5 y6 77 
XH77TIO Bu 05 | 0,25 | 20,09 pS 
(ЭИ437А), Весь диапазон| Же | 0,38 0.25. 2. 
ХН77ТЮР | скоростей | 2,0 | 0,52 | 0,35 0,22. 
(ЭИ437Б) | е 40 | 0,60 | 0,40 | 0,25 
а” н з i 
о | | 0,5 0,30 0,19 0,13 
8 ОХН70ВМТЮ |Весь диапазон 1,0. 0,37 0,25 Ў 0,13 | 
к (ЭИ617)` | скоростей | 2,0 0,44 | 0,2 | 0,15 | 
мга | | 40 | 0,56 | 0,40 | 0,18 | 
Ж аланы т | 
= Ч | 0,5 аит OO 
ы e Весь диапазон 1,0 | 0,25 0.16 0,10 | 
АКИ ‚ скоростей 2юо-” 0,35 | 0,21 0,13 ; 
Б 40° | 40 | 0,25 | Ql | 
| 0,5 0,26 | 0,16 Е 
ХН78Т Весь диапазон . 1,0 ` 0,5 0,22 же 
(ЭИ435) скоростей | 20 | 0.48 | 0,29 | 0,13. 
4,0 0.70) 0,45 |: 021 
2 з - Еа === 
= ч. ы А5 ЫЕ | 0,5 0,19: 0,09 еи 
298 | ХНЗ5ВТЮ |Весь диапазон 1,0 0, 28. 0,14 |: 0,07 
E ` (81787) | скоростей 2,0 0,38 | 0,19. | 0,09 
Е о || | 4,0 0,45. | 0,22 | 0,11 


Примечание. Приведенные в таблице значения подач даны применитель- 
но к работе резцами, имеющими износ по задней грани не более .0,2 мм, — для 
класса чистоты V 7 и в пределах 0,6—0,8 мм — для класса чистоты \/ 6 и ниже. 


г 


10%. | а зық ее 0027005. ай 


Карта 73 
Подачи в зависимости от заданной чистоты поверхности 
при обработке титаковых сплавов 2” Точение 
` Резцы с пластинками из твердого сплава. 
| | 


Подача резца Sa (жм[об) при задан- 


Радиус при! Глубина 
ди] р у ном классе чистоты поверхности 


Марка сплава вершине резания 
резца г, им і, мм 


о4-| уз | ve | y7 


до 2,0 | 0,55 | 0,39 | 0,28 | 0,2 


OS 
св. 2 до 12| 0,42 0,30 0,21 0,17: 
‚ ВТЗ, ВТЗ-1, 
св=95—120 кг|мм? 2 | i 
10 до 2,0 2.1 0,45 0,32 0,25 
| св. 2 до 12| 0,48 | 0,34 | 0,24 | 0,19 
б до 2,0 О — 0,52 0,37 0,29 
| 2, | 4 
BT8, ,:=100— св. 2 до 12 0,56 0,40 | 0,28 | 0,22 
120 ке | мм? | 
до 2,0 = 0,60 0,42 0,33 
4,0 | | 


св. 2 до 12] — 0,45 | 0,32 | 0,25 


ААС<Ҹ–ЊЬ- _——————‏ ا ا اڈ 
А } H - : | |‏ 


до 2,0 0,47 | 034 | 0,24.| 0,19 
0,5 | | i s 
BTS, OT4, . | св. 2 до 12| 0,36. | 0,26 | 0,18 | 0,14 
„ 074-2, 
| 
_ вв==70-—:95 K2[ MM? 
| в қ до 2,0 | 0,54 0,38 0.27 | 0,22 
0 
: | св. 2 до 12 0,42 | О 0,21 0,16. 
ВТ6, - | 
кте кектен ПЕВНА РЕА 
св==90—100 кг//м.м2 гелі 
| до 2,0 не 0,44 0;31 0,25 
2,0 | | 
| св. 2 до 12] 0,48 0,34 0,24 0,19 
| ВТ14 о 
вв:=90—100 кг/м.м2 | ` ‘до 2,0 е 0,51 0,36 0,28 
Ж 4.0 


св 2 до 191 D5 | 00 | 0.27 0,99 


ЕЈ 2 
Поправочные коэффициенты на подачи в зависимости от главного 
угла в плане 


“Главный угол в плане $° | 30. 45 60 ¦ 90 
Коэффициент Ks, 1,20 11,00 | 0,88 0,79 
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Карта 74 


Выбор подач в зависимости от заданного класса > | TAS 
точности при точения деталей типа валов о: Точение =’ 


Сплав ВТЗ--1. Работа с охлаждением. е ы 


Допускаемые погрешности, о упругими дра 
технологической системы 


° Класс чистоты 


‚Отношение длины обработки к диаметру 


"ID 


— مس | سنس إا س أ تسن | منت | سمس د‎ В 
a | алнан | ٽڪ —— جو ست | ت‎ oee анн (Чац 


Погрешность в диаметре Ау, мк 
| | ЖЕТИГИ ЫИ ИКТ a Се кер 
$ |10 إإإ‎ | 6} 6.| 5 | 15 1 14| 141 13 
| 20 5 7] 4| — ти 17 | 13 | 30 | 28 | 25 | 21 
w Е 30. ав а ла ав a 12221 1628 
اا‎ T = |85 | CDE 
ЕСЕ 50 -і-і|-і|-|өв6|-|-|30|% 14 | 11 
60, 12 — | - > 8| 61| 37 | 26 | 24 | 22 
S x | 70-|——{——\117| 87| 4 | 33 [241 28 1.20 
z ‚& | 80 не к — | — 2 6 | —| 28| 24] 219 
v = | 90 ыыы 2-18 | 
єз ; 
3 = |100 кю м 6 | — 136 | 34 | 26 | — 
: —{] еы кезі Т іне 
= - | ' | . 
ЕНЕ ЕЕЕ 
= | я | К ШИ ШЫ 52755 
о | 5 z аи рее | | 
ч HE с ре Ши се аа тш Кш кекке ЫШЫ 5.2 24 
с. 1 | 
> O 
2. САБ. бил Қақ “ЖЕ кес б бы и Е з 
= + 50’ |= 
| 0,05 к 17 | E Қақ (сқ т 
|%4-(-|(-|-|-1-|-|-|4І-І-|- 
100 | ا || ا‎ 1—1 E SO 


® CLC манына КЕ ЫЫ 


Продолжение карты 14 


_ Класс чистоты 


а Аа” _ Отношение длины обработки к диамет кзы 
етл о. 
“Класс точности ыы. БЫ бу турш, A АРА 
Ех 2 фа реа 
z бе ы — ЕЧ ЕЗБЕ р ӨИК аа сч] ла 
К р а р ЖЕР ЕН КЕ EE 
` Погрешность в диаметре Ау ср МК | БР ы АР | 
“91-1-|-|-|в817|615|1|шм118 
x 20 |10| 7| 4l — |23 | 20 | 12 [12 | 31 | 28 | 25 | 20 
ғ 9 1|151-|-і|- НІЛ) 8|—1| 26 |121] 16| 8. 
2 + 40 6| —|—|— 122 | 12| 6|— | 35 | 26 12010 
оор в р МЕ ерер із 
= < Жі 60 31-11-1901 8111 — |36 |24 { 17 1 14. 
5 = 70 |—|—|—|—[|15| з3{—1—}31{19{15[Ы 
v e | 01-1-|-1-іЮю|--|-1-1|2141551М10 
= = 1.90 ||) | |14| 7| 51 21 36 | 27 | 25 | 22 
Ф 5 |Ю9:1-4--1--І-ІШЮІ5І FI — 1304-25 1:285 | — 
я атас В ---------------------- Т ы 
єз Ж | | | 
= лы о ات ایا‎ =t] ы ا‎ аа иеш жу 
= ӨСКЕ к жұр ай нк ме ка с е м 
© | СЕС АЕ ак се тыр Кой ге. йя; Тс 5|-1-|- 
ы 0,05 2. БР ИК шқ ұсы са Қал Бан мәк, о СВЕ Ақ те 
8 ЕЕ 
= о ВЕ ере р 
ою ПЕ ЕС ПЕЦ иы Эу Тее тиу рис аре + 


a g КШ EN S سس‎ = = г = а Е ННН, НЕ _ و‎ 
Класс чистоты 


257 [196 |95| 94 


Отношение длины обработки к диаметру. 


| IID 
Класс точности | | 
ВЫ 07А Же Ике, CI МЕЛ LA без Ак бош” йы! бс тый o E 
же башы млр күте кеп кате КЕЧ ШЕЛ А A из Жас жез Бш 


бт ын БЕИ ВР РА Е р ЕЗ еда: 


Погрешность в диаметре А, ит, МК 


зо ав 117 1161 15 оз 1 21 | 19| м | во | 59 | 58 | 57 
z 22020 |43| 40| 37 | 32 | 401 30 | 20| 1190 | 87 | 84 | 79 
3 30 | 38 | 33 | 28 | 20 | 29} 6 | — | — | 85 | 80 | 75 | 67. 
= х | 40 |48 138 |32 | 22 | 24| — | — | — |08 | 98 | 92 | 82 | 
о 50140 |3ғ|241781.81--1--1- 0603-1616 
EE e во: CILIA 3 [38| — | —-|—|— ее |5 %2 
= = | 70 |47|35|31]29|—|—|—1— |109] 97 | 93 | 91. 
о © f 80 [42 131 [30| 27| س‎ | —– | — | — 1104 | 93 | 92 | 89 
5 = 55 | 48 | 46 143 | — | — | — | — [123 |116 |114 |113 
© = 1100 151146 | 44120 | —|—|—|— [119 [114 |12 | 88 
= —— 32Б---------- س‎ 
г с = КЕЕ Е А o8 | о 
Ф а | 2 |12| 9| 6| 1| 9| —|-|-—| 64 | 61 | 58 |5 
= а 30 | 7121—1111 | = 59 | 54 | 491 41 
Ф з | 4 11918 31—11 | | | 83 | 73 | 67 | 57 
Е м м ш ж e 
> бо) 2 | 6 |25]13| 613|-1-|-|-19%182|75|72 
a 2|0.|70.1%9018|4821|-1-!1-1-19%9177118171. 
Е 80 lis] 4] 3|—!—|—|— 1—1 84 23 |32 1-69 
| 9 |өіз119/161-|-1-|-- 1105 | 98 |964 93 
100 | 24. 19 Ары ре E 2 [01 | 86 |9 | 70 
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Продолжение карты 74 


Класс чистоты 


Отношение длины обработки к диаметру 


IIIE | HD 

a оно 

Мыс сый Ж а ЕБ 8 ӨЛЕ Do йе || ба Ги 
жән уел т e са ық ке ыт РУ ИЧҮҮ жа кет сз сн 
каз тақа оға уе [Т г = ge e 6110 


оов 4 диаметре Аусист' ЖБ 


! ! 
10 |60 | 58 \ БЕ] д чы и че ж 56. | 51 | 136| 134| 132| 127| 136 125 1341 131 
20 |87 7 | | 183| 1721 154| 193| 183 169 150 
30 176 | 53 { 33 Е = К 182 Е 139] 100] 179 Ізі 132| 9% 
40 | 84 | 46 | 15 | — 210| 1721 141] 91 201| 165 137 79 
і | 
| 50 |63] 91--1- | 189] 135) 97| 39] 182] 135] 82) 23 
[0,01 | | 
z 60. |56| — | — | — | 210| 148 102) 55) 206 138 97 18 
3 | D 
к ае | 186| 17] 71 4 183 96| 45| — 
© < | 
= 5 | 80 мы 831 50] 28 142 65 8] — 
= = 
v EE о |51 м 182 108 83| 72| 170) 79 30| — 
© 
Ф. ч | 100 || | —– 1 160 93 76| .70] 141] 49 14| — 
= ТА = кене са жәе; жән ез Жал желек Ба Ш { | | 
= а 10 | 30 |28 p әз | 116| 114| 112] 107| 116! 115 114l 11 
Ф а | | | 
сы 2а | 20 |61 {51 | 41 | 22 | 177| 167 157! 138! 177! 167| 153| 134 
а) ч 
5 = | 30 |52127| 7 |— | 166 143 123) 84| 163| 135] 116| 83 
> 2 | | 
ч © | 4 |59 |21 |— | | 196 | 158 127 п 187| 151 193] 65 
Е ж 50 -|38 ]— | —|— | 175 121) 83 25) 168| 1211 74 9 
‚05 
60 136 |—|—|— | 198| 136) 90] 43| 194| 126] 75 6 
Ol SIE I ROR ЗБ ВАЕ 
0) 0 اسا‎ 14 7 3 ro 
90 8 — | |1710 97 72] 61 159) 68| 19] — 
100 -|- 149| 82 65) 59| 130] 38] 31] — 
_ Поправочные коэффициенты на допускаемые погрешности, а | 
упругими деформациями технологической системы при точенин В зависимости 
от глубины р 
Класс чистоты | | | 576--577 тА у 4—75 
Глубина резания Í, мм "ҚТ 02251 © 5 0,7 10! 1,4 2,0 | 2,8 
Коэффициент Ка, | LU АРа» 581220 e E (SO Т 
ЖЕКЕТ <.. 3% $ | | р | | 


б - М | 1 | 
93°00 ' 0E ko'a ya ШІСІ 0170190 011070 НЕН 992 с0 0 9 по ДІК “%0(01:0/22-0|ғ6 ‘ol 1070111 ‘OEE 0) 001 


0870200 93081 e E1021 081 '010'0160' 0122 01 E 00% РГО 001600 20°0[21°0|66°0[11°062°0©0°0[60°0|66°0 Т! 10%0111-0|6670| -06 


| 
| 
ү 


©в'09&°016*091 oge ү 081°061°0[61°001'060°0[6@°061°016°01'011°011°00' olor “olto Ы 2) '06&°0[11 ү, 0/%00/600112:0%60/ тоот ‘OEE oj 08 
IF ‘0 П020%060 ‘olsa olti ‘0200080005 ‘ojee ‘0|100 |110 280| oz 
се” Л оре 091°0\62°081°0|61°061°060'0&'0|1б°091°01б°0#1'040'0/0°0 | 

2970 | 9090 ШЫ 092015092 ‘00°00 0|91 0/60) со"ојтт“ојте“ој 06 
28'019'090 19°0 LO 18 си ‘oleg 066'0 $5 осе 0S8 O1 ‘08016 08108 | | | 

М | 8%0|88 “0/6 0/90 197'0 o “06041 орг 0%006106170/9070|6070|06%0) £0°0|11 °06 ‘0| 06 
ста tlee тоо" 162 o|rr ‘18°08 °0 i9‘o|os 113'018‘ 090 |180 

E Ба. 12494014199 067108 1/08 109710871 


?8 0/09 1186: ои 0 кк “©18°0|8/°0[19°0|99*0[8Е°0|66 °060°0| #1°0[11°011°0 01 


И | 


(5 ‘ojze ‘orz: о о» “0с ‘Оул "0121 0/61 "019001 01817 0|8170/7170|01 ‘0160 09070 
OP 0 | е1 '0160“0120 0140111 0195 0/90 ‘olzoʻolst'olee‘oletoʻolti‘olze‘o 09 
POS ‘OEF 009409270009 0186 OG O6 70/0170|90 70/90 0|9170|90: olor 
1°04&°001°080°066°061°006°001 060081 “0|16°0|©0°0[11°0[66°0| OF 
| 98°03 0 86005” Шал: (41670116 0/06: 15 01260126 0 
Ср‘ 0109: ШЫ 02% ‘0102 ‘0 0£ 065065 0015010 :01700|60 0/80 0190 '0(1т 0/62 0) 06 
| 


سم ام 


ax fun "Hm qIOAHI LE I/O] [ 


TOT TET еа Осы 
070 10%0 |52000 |2:0 |06 0|00 7 0|5%0 |¢2°0|0°0 |0% |520|0%0 leʻo |сс'010°0 |6/°0|6°0 (БАП) ofa È 
| 100 игә HHI XKIOW а 7109824990 oreneH | 8 ® 

ас аат НЕВЫ заана а аге воа оаа а ——————————————————————————————-— 2 
ШЕШЕСІ Ө >к у | б В че | у | б СЕНЕН б ЕД. С ЖЕЕ И 
а/, Адлэивии я ияіодвдо аники ƏHHIMOHLO б 

------ л = се ене лкен = PEEP LEOLE EES, 155 
01 | БЕ (а 9 КЕС 5 


@/Т Кйіәмеиі я ишелә HHI әинәтон1С) 


ww (Op — ишелә иоиэвяч189е490 NOdl9NBHY иишчгоднен ә монғ) 


—————————————=———ыыыыы—ы=—ы—ы=—=—=е——ы—ы—ы—щ—=— 


------------------------------------ س 


(пэзоочнизе!он я1лэонева) хейінәп я əyLogedgo ndu чиэлоио цохядәһидогонхә+ qLIOAHILE O] J 


reg SEURI 
gorea BUHL нәгетәт 'нинәһоъ ийи HLIOHhOL VIMENA OJOHHEYIEE. 10 изоомизияее в неон дооч ^ 


әтнәһо J 


cL vadey 


OSSOS aaa ао А 
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Продолжение карты 75 


Податливость технологической системы при обработке в патроне 
(разность податл: остей) 


Станок с наибольшим диаметром а детали — 400 жм 


Отношение вылета детали к диаметру 
LiD (начало обработки) 


| | САН Е А т 
Шиамрт/детали DD aaa ا‎ E E GAS 
Отношение длипы обработки к диаметгу L/D 
мм | нала сымнан Е ЗА АК Жш i НОЕ РАЗЫ Есик 
| р: а ыт 
Податливость сист мк|кг 
аа ернар аЬ к: 
10 0, 97 1,65 ЖҮГІ и № 3,96 | 4,07 
20 0,43 1,00 > 2,14. АБ 2,57 р 
30 0,46 0,86 | 1,03 1,50 1,50 1,96 
`40 0,54 0,87 1,08 1,7 1,71 1,91 
50 | 0,63 | 1,00 | 1,27 2 т ж 
60 0,74 ШЕ ра a | жу ра ат 
70 | 0,87 = 22 Е к ЕТ 
80 | 1,00 -- — — — — 
90 | — — — — — | س‎ 
100 ы == 24: — | — 274 
УМЕН SES “ГІ | | 
Поправочные козффициенты на податливость {разность податливостей) 
технологической системы в зависимости от типоразмера станка 
при обработке в пентрах 
Станок с нанбольшим диаметром обработки, им 
———- - 
100 : 195 | 160 | 20 | 250 320 | 400 | _ 500 
| | | 
Поправочный коэффициент Ko per 
| | н 
1,25 | 1,16 1,05 POSS а | 0,95 
0,75 | 
| 


0.82 0.95 1.97 1,0 | 1,05 


Примечание. Верхние значения поправочных коэффициентов относятся 
к более жестким валам, нижние значения — к менее жестким. 


Поправочные коэффициенты на подзтливость (разность податливостей) 
технологической системы в зависимости от типоразмера станка 
т, при обработке в патроне 


Станок с наибольшим диаметром обработки, мм 


100 5A | 160 +. | 2200.) 250 | 320 


Поправочный коэффициент Ко E 


1;35 1,31 Г. 1,0 0,96 


Выбор подач в заьасимостн от заданного класса 
точности ири точенни деталей типа валов Точение 


“Сплав ВТЗ—1. работа с охлаждением 


` Уточнение — отношение пог решности заг отовки к погрешностя обработанной 
детали, обуслов ленной упругими деформациями технологичес кой системы: 


Алаг 


т 
> 


Зусист 
m ” - | j 

Подача So, MHJOG 

Податливость техно- 


0, 13 | 0.22 |0,25 048 оо |0,5 | 0,40 | 04 


2 


—— 


Фсист, 


логической системы по [о ы ыа 0,1 
Е Уточнение £ 
} 


ммріп | 9! 9 


4,0 | 19 | Ті 
| 3,5 мі 161-061 лоти |09 
3,0 С өй 2911 B 46 | м113|121%| 9 
2,5 401 25|) 29| 19 | 17 | 15 | міз ип 
2,0 | 32| 271 24 | 22 | 20 |18 | | 14 
1,5 49| 42 | 351 31. | 28. | 25. 23 | 20 | 18 
1,2 62| 53 | 451 40 1 36 | 32 | 29 | 26 | 24 
0,9 631 пл! sol 53 | 48 | 43 | 3 | 35 | 32 
0,7 1071 911 78] 68 | 61 | 55 | 50 | 45 | 4 
0,5 150 | 127| 199| 95 | 86 | 76 | 71 | 63 | 57 
` 04 1871 159| 136 1119 |108 | 96 | 89 | 79 |71 
0,33 297 | 193| 166 | 144 |131 |116 |107 | 9% | 87 
0,25 300 | 254 | 218 | 190 |172 |153 |140 |126 |114 
0,20 374 | 318| 273 | 238 |216 |193 |174 |157 | 142 
0,13 575 | 490 | 420 | 366 |330 |295 |269 |242 |219 
0,10 750 | 636 | 546 | 476 |430 |381 |353 |314 | 254 
0,05 1500 | 1272 1092 | 952: | 860 |762 |706 |628 | 558 


Поправочный коэффициент на уточнение А. 
e _ 
Главный утол в плане Ф | Коэффициент K, 

30 | 1,34 
45. | 1,00. 


O Подачи для сверления жаропрочных сплавов .; 


_ Сверла из быстрорежущей стали . 7 


а лы = ; Р А. А 
| SET _- Автоматические подачи с с | 
А 7 Груипа подач... 


“Диаметр f> 


сверла D, мм 


- 0,03—0,04 ` 
` 0,05—0,07 
` 0,08—0,10 
0,11—0,13 
| 0,15—0,18. |. 
0,17-0,20 4. 
0,19—0,25 © 


0,23—0,28 


|. 0,25—0,30 
0,28—0,33 


: Подача So, ММ|06 до 2 УВ 


0,03—0,05 
` 0,05—0,07 
` 0,07—0,10 
0,11—0,13. 
0,12—0;15. 
-6,14—0,17 
| 0,16—0,20 
0,18—0,23 ` 
` 0,2205 


`0,025—0.035 | 0,015—0,095 |. 
| `0,02—0,08 f - 


0,04—0,05 
0,05—0,07 


0,07—0,09 | -- 

0:08 010. | 7. 
` 0,10—0,12 21 
0,12—0,14. | 


0,13—0,15 


-0,14—0,17 


‘св. 30 | 0,30—0,35 |. 0,24—0,30 `| -0,15—0,18 
24 Поправочные коэффициенты на подачу в зависимости от глубины сверления 4 
. ЕЕ | ’ (для группы подач) | а е 
Глубина сверления в диа- зр.) 219 5 1р 10р 


метрах сверла 


Коэффициенты о - Г, р. 4.2090 770,80: 0,75 


Технологические факторы выбора подач .. 
| группа подач. Сверление отверстий в жестких ‘деталях, без допуска или. с 
сверлом, зенке-. 


1717313 ЧГУ 


допуском до 5-го класса точности, под последующую о 
ром или резцом. | s О ычу A | 


СА 


П группа подач. Сверление отверстий в деталях средней жесткости (тонко- 

< стенные детали коробчатой формы, тонкие выступающие части детали и т. п.). 
Сверление отверстий с чистотой обработки V. 4 для последующей обработки одним. 
‚зенкером или двумя развертками.. 2. Жақ EDS E ПЕНН 


‚ ПІ группа подач. Сверление точных отверстий при последующей ` обработке 
`развертками или для последующего нарезания резьбы метчиком. | © , Қ 


Подачи для сверления титановых сплавов 


Сверла из быстрережущей стали 


Автоматические подачи 


Карта 78 


‚ Сверление 


в эмы 


Диаметр | Группа подач | 
= Ручные подачи 
сверла D, мм 1 и ш а 
| Подача So, Мм|об ДО 
“д 0,07—0,10 | 0,05—0,08 | 0,04—0,06 70,10 
-6 0,11-0,13 | 0,08—0,10 | 0,06—0,08 0,13 
8 0,14—0,17 0,10—0,13 0,07—0,09 0,17 
10 0,16—0,18 0,14—0,16 0,08—0,12 0,18 
B 0,18—0,20 0,15—0,18 0,10—0,12 _0,20 
16 0,20—0,23 | 0,16—0,18, | 0,10—0,12 _ 0,18 
20 T 0,22—0,25 | 0,18—0,20 | 0,12—0,13 0,15 


=т= малымды қилы ырға нысы АТ TTD TTT ИЕ 


Поправочные коэффициенты ңа подачу в зависимости от глубины сверления 


Т 


(для 1 группы подач) 
| | 
Глубина сверления в диа-! · 3D | 5D 7D 10D 
метрах сверла | 


кекке О. 
ҒЫ E4 
Коэффициенты a | 11,00) | 0,90 | 0,80 0,75 


Технологические факторы выбора подач 


Ч группа подач. Сверленне отверстий в жестких деталях, без допуска или C 
допуском до 5-го класса точности под пос; ледующую ОРЕВИ сверлами, зенке- 
ром или резцом. . | 


П группа подач..Сверлениє отверстий в деталях средней жесткости. Сверле- 
ние отверстий с чистотой обработки у 4 для последующей обработки одним зен- 
кером или уга развертками. | 


Ш группа подач. Сверление точных отверстий при последующей обработке 
развертками или для последующего нарезания резьбы метчиками. 
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Қарта 79. 


Подачн для зенкерования и развертывания 


жаропрочных сплавов | Зенкерованце, 


Инструмент из оыстрорежушшей стали ` развертывание | 


Кыке ит 


Диаметр зенкера или развертки 


Е 10 я 35. 
D айй е ф 20 | 30 35 
Подача So, мм|об при | Ї группа 0,3 0,5 0,7 | 1,0 
зенкеровании ‚ H группа _0,2 0,4 0,5 | 0,7 
‚ Т группа | ү 0,5 | 0,7 1,2 1,5 
По 4 б 
одача So, мијоб при П группа 0,4 0,5 0,8 1,0 
развертывании | 
| Ш группа | к 0,3 0,4 0,6 0,8 
П і 


Tipu мечание по группам подач: 

Зенкерование: 1 группа — зенкерование без допуска; 

П группа — зенкерование под последующую обрабошу, ряздерткон: или под 
резьбу. 

Развертывание: І группа — предварительное развертывание; 

П группа — чистовое развертывание по 3—4- -му классам точности с чистотой 
обработанной поверхности ҳу 6— {у 7; 

| ПІ группа — чистовое развертывание по 2-му и 2а классам точности с чисто- 

той обработанной поверхности Х?7 и 98. 


Қарта 80 
Подачи для зенкерования и развертывания 30 | 
титановых сплавов 5 - Зенкерование, 
Инструменты из быстрорежушей стали и с пластинками _ развертывание 


твердого сплава. Работа с охлаждением. 


саги қ 
Диаметр зенкера или развертки. | | сталь ` Твердый сплав 
НЕМ до 10 | 15 | 20 | 30 « 46 ПШ 15 | 20 | зо | 40 
Подача при зенкеро- Г группа” | 0,3 О, 0,5 нны С БЕ са ШЕ 
aguna Sy миш П группа | 0,2 0,3| 0,4] 0,5| 0,5] — 


и 


| 1 группа Ты 3] 0,5 


п 
Подача при развер- 


тывании So, ММ|06 ` 


о 


——П==а»Р: | --еесее«ке--- | —ыы——— 1 —————-—-ы————_————=——— 


П группа 0,2! 0,41 0,6] 0,8 1,0 i aas Sia бт 0,8 


г. Подачи даны для случаев зенкерования и развертывания сквозных отверстий. 
При обработке глухих отверстий рекомендуются подачи в пределах 0,2--0,4 мм[об. 

Примечание по группам подач: | 

Зенкерование: I группа —- зенкерование без допуска; 

П группа — зенкерование под. о обработку разверткой или под. 
резьбу. 

Развертывание: I группа — чистовое развертывание по 3-му классу точности. 
с чистотой обработанной поверхности. \/6 ж при допустимой величине износа 
разверток б =0,20 им; 

П группа — чистовое развертывание по 2-My и 2а классам точности с чисто- 
той обработакной поверхности V7 и выше при допустимой величине износа раз-. 
Бартак 6; =0,15 мм. | Са 
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Карта 81. 
Ско, ости резания 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе XH78T ни 
(9435), вв=78 кг/мм?; ХН? ЭМБТЮ (ЭИ602); ХН60В Точенив 
(ЭИ868), а, =75 кг/мм?, Фу =5, 39--49 мм. Резцы | 
с пластинками ВК&. Работа с охлаждением 


Бабына. резания f, MM до Подача 50, majos | 

ИЕ ЕР аы а 

0,85 К 0,1 | 0,17 | 0,27 | 0,43 

2,1 жа! | 0,1 [0,17 | 0,27 | 0,43 

фор |0,17 | 0,27 | 0,43 | 0,7‏ | 7,4 
и‏ ا ١‏ ا ا ا ا 

21 хаса Главный | 

Старка с угол Скорость резания ©, м/мин 


сплава обработки | в плане 92 


ХН7ВТ 30 134.1 117 |105 | 94 | 82 | 73 | 65 

EE 45—60 1110 | 96 | 85 | 76 | 68 | 60 | 54 

( ) 97. |- ва 1-76 1-57: 0260 1.53 | 

:\Пролольное 

И од | 832 | 73 | 66 | 58 | 51 | 45 

ХНТӘМБТН | наружное | 45—60 77 | 67 | 6 | 54 | 48 | 42 | 37 

( ) 6 1 59 | 53 |47 1.492 | 37 | 33 
точение | 

30 | 85 74 66 59 59 46 41 

(5/80) | 45—60 69 | 60 | 54 | 48 | 43 | 38 | 34 

90 er | 53 | 48 | 495 | зв | зз | 30 


% 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение диамет- | 0,10 | 0,20 | 0,50 9, 80 


Поперечное ров 4/0 до 


ақан ен Шиш АДЫ а‏ )4 کے س 


раса “о Коэффициент Ка, ‚45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 |204 


Растачи- |ния 4), мм до 


|1 
-- > 
обработки Диаметр растачива- | 50—75 |- 9200 св. 200 


ы Коэффициент Ka, 0,80 0,90 1.001 
р 
| Период стойкости | 15 20 30 60 
Периода стойкости · | T, MHH. - | 
рне Коэффициент Кт, 1,11 | 1,06 | 1,001) 0.90 
| Поверхность | Без корки |19 корке и свар- 
Состояния поверхно- | ET А р лым швам 
(ан заготовки | Қозффициент Kn, | EO 0,80 
ёз... - — | 
| 10%-ная эмульсия под НЕЕ Без охлажде-! 
Наличия, состава и (давлением 10—15 атм сульфофрезола вия 
способа. подвода OX- | у р аз 
лаждающей жидкости ж е 1 45 TT 


090 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк-` 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий обработки см. в карте 127. 


Карта: 82 


Подачи и скорости резания 


Сплав жаропрочный на някелевой основе ХН78Т _ Отрезка и прорезка 
(31435), вв-==70—78 кг/им?, 4 з==3,9-42 мн. Резцы 
с пластинками ВҚ8. Работа с охлаждением 


1. Выбор подачн при отрезке | 


Днаметр обработки ` 


D, им до Ширина резца b, MM Подача So» мж!об 
2 ке. а 22-2 0,025—0,03 
80 | боз 24-5 — 22% 0,03—0,06 
100 оре 5 4—6 | 0,06—0,09 


анан а. ее... ا س ا‎ 


2. Выбор подачи при прорезке канавок 
Ширина канавки б, мм 


_Диаметр обработки | 54 в о = 
= D, MMO - 2-4 | 5--8 | ~ 9—12 


Подача So, мм/об 


50 -0,095--0,03 0,03—0,05 |. ан 
100 0,03—0,05 0,05—0,08 0,06—0,10 
200 0,06—0,10 ` 0,09—0,12 0,10—0,14 
- 400 0,10—0,15 0,11—0,17 ¬ 0,012—0,18 
800 . | 0,12—0,18 . 0,13--0,20 0,16—0,24 
1000 „| — 0,15—0,22 0,20—0,28 


0,32--0,22 | ˆ 0,20025 یس 1200 


3. Скорость резания | 
Подача 50, мм!об до 


0,10 | Oj. | 0,32 


-56 | 250 


| Lo ; i і 
ЕЕ S 


Поправочные коэффициенты на ‘скорость резания для измененных. условий; 
работы в зависимости от: К 


Отношение диамет- 


° | 0,2 ТП 


| бек ров 4/0 до 
Отношения ана ыы — -------------1--------------------і| 
| | Коэффициент Кр 1,00 | 0, 83 Г 0,76 | а | 
т 
| р. Период стойкости 10 20 | 30 mii 40 60 
Периода стойкости | T, Мин. еқ. = йе. 
арланы Коэффициент Қт, 1,47 415 i 
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Карта 83 


Скорости резания 


Сплав жарспрочный на никелевой основе XH78T | pm 
(311435), ов=70—78 кг/мм?, 4,--3,2--42 им. Сверла Сверление 
из стали Р18. Работа с охлаждением 


Диаметр сверла | 
Подача So ммјоб до 


D, мм до 
| } 

4,2 9 0,06 | 0,065! 0,073] 0,08 0,088 
5,0 0,06 | 0,066| 0,073| 0,08 | 0,088) 0,097 
6,0 0,066! 0,073] 0,08 | 0,088| 0,097| 0,11 | 0,12 
7,0 0,066] 0,073! 0,08 ` 0,088| 0,097| 0,11 | 0,12 | 0,13 
8,4 0,073| 0,08 | 0;088| 0,097| 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 
10,0 0,08 | 0,088| 0,097! 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145! 0,16 | 0,18 
12,0 0,08 | 0,088 0,097| 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 | 0,20 
14,4 0,088! 0,097! 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 | 0,20 
17,0 0,097| 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 | 0,20 | 

0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 0,18 | 0,20 


20,5 0,088] 0,097, 
| 


| 


Длина сверления И 
Скорость резания о, м/мин 


L, мм до 
зр М (15,5 | 14 |12,5 [11,5 |10,5 |9,5 |8,6 |7,8 |7,1 
7р أ‎ 15,5 | 14 12,4 | 11,2| 10,2| 9,5 | 8,6 |7,8 |7,0 |6,4 
p | 12,4 и 110. | 9,2 8,4 | 7,6 |6,9 |6,3 |5,7 


100 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


Диаметр сверла D, мм до 6 св. 6—12 | св. 12—17 “к М... 


e 
-= ——ы——_—_—_—_—_————_——_——————————-—-————————_————=———— 


Период стойкости Т, мин. | 5 8 | 14 30 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных оре 
работы в зависимости от: 


Отношение факти- 0,25 | 0,50 1,00 12,00 | 4,00 
ческого периода стой- 
Периода стойкости | кости к нормативному 
сверл ЛЕГЕ 
| Коэффициент Кт, | 1,43 | 1,20 mı 0,83 | 0,70 


| Материал инстру- P9K5, PI0K5P5 
Марки инструмен- | | 


| мента 
тального материала | 


Коэффициент Ки тю | 
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| 4 Карта 84 
Скорости резания i | 
o Сплавы жаропрочные на :-хелевой основе ХН77:Ю | 
(ЭИ437А), ХНТТТЮР (ЭИ437Б), вв =85—100 кг/мм2, . 222. Точение | 
ds =3,8—3,4 мм. Резцы с пластннками ВК8. Работа z 
с охлаждением 


.2 ل 
Глубина 2 i‏ 


резания Подача So, ММ/06 ДО: 
t, мм лс | 

1,0 0,10| 0,17 0,29 | 0,49 | 0,78 

450 :0,10| 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 

250) 0,101 0,17 | 0,29 | 0,49 | 9,78 

4,0 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 

6,5 10,10 | 0,17 | 6,29 | 0,49 | 0,78 

10 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 
216 0,10 


43 40 35 | 33 29 26 | 23,5 


наруж- 45—60] 56 | 51 | 45 | 40 | 36 | 33 | 29 | 27. | 24 | 21,5 19,0 
ное 90 49 45 40 35 31,5] 29 25,5| 24 21 19° 17 
точение | | га | | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение намет- |. 
ны А 0,10 | 


' | 
Попереч- 0,20 | 0,50 10,50 | св.0,80 


Харак- | ное roye- IPEP @ Эдо мек жекке жекен 
тера Ц Коэффициент Ka, 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | 01 
Зена: =| Диаметр растачива- jon + ра 
а ОРО ез А: 30—50] 75 | 200 | св. 200 
отки : НЫ Мар шы 
| HAE Коэффициент Ка, 0,65: 0,80 | 0,90 | 11,00) 
1 4) $ aaa ара. 


| 


| Период стойкости 5 10 120 |-30 | 60! 90 


Периода стойкости Г, мин. | 
резцов ОКЕН ЗЕБ анын анан БОЕ зай ыса 
‚| Коэффициент Kr, 1,36! 1,21| 1,07|11,00] [1.00] 0,89) 0,83 ! 
| Марка твердого: BKS | BK6M 
-% И 
Марки твердого С 
сплава e : 
Коэффициент Қи, | 11,00] | 1,20 
По корке H 
| Поверхность | Без 1 корки . 
Состояния поверх- ЕСЕК сварным швам 
ности заготовки. ЕС ыы Е ааг 
Коэффициент К Ж [1,00 0,75 


- م ا م سد 


10%-пая эмульсия под|5%-ная эмульсия в сме-| Без ox- 
давлением 10—15 атм |си с 2% сульфофрезола! лаждения 


———— 


Наличия, состава 
и способа ‚подвода 
охлаждающей жидко- z 
CTH | 1,35  . 211,001 | 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- | 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гнческих условий обработки см. в карте 127. | 


“11 3ak. 57 | | ШӘРІП ТН 


Карта 85 - 


و کت ی < ماح ым ЖА‏ 


саен резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ХНТТЮ 
(ЭИ437А), ХНТТТЮР (ЭИ437Б), а, =3,4—3,8 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Выбор подач при отрезке 


p O EE Maarten ermanan menan: 


Диаметр обработки D, мм до | | Ширина резца b, ми Подача So, мм|0б 


30 № . 2—4 0,03—0,04 
50 св. 4—5 0,04—0,06 
100 | | св. 5—7 0,06--0,08 


2. Выбор подач при прорезке канавок 
(диаметральных H а 


Ширина канавки b, мм 
св. 48 | св. 8—12 | 


6 
Диаметр обработки св. 12—16: 


р, мм ДО ШЕ 
دد‎ сы м и... 80298 СТЫ... По Подача So, жмм|00 
50 0,03—0,05 0,05—0,07 — 
100 0,05—0,07 0,07—0,10 0,10—0,12 0,12—0,15 
200 0,07—0,10 0,10—0,12 0,12—0,15 0,15—0,18 
400 0,10—0,12 0,12—0,15 0,15--0,18 0,18—0,21 
800- = 7009 0,15—0,18 | -0,18—0,21 0,21-0,24 
1000 0,18-0,21 0,21—0,24 0,24—0,27 | 
1200 — 0,21—0,24 9,24—0,27 0,27—0,30 | 


3 Выбор скорости резания, и мощности: 


усилия резания 


serge ae SEAE EEEE ESED еланнан аараан аараан анаарар аараан 


} ! 
Скорость резания Усилие резания Мощность №, 


Подача Sg, мм/об ДО 


U, м/мин Р, ка квт 
0,03 | 31,0 | 34,5 0,17 
0,04. 27,8 40,0 0,18 
0,05 25,0 46,5 0,19 
0,065 23,0 54,0 0,20 
0,085 20,5 63,5 0,21 
0,11 18,5 74,0 0,22 
0,14 ` 16,7 86,0 0,23 
0,18 15,0 100,0 0,24 
0,23 t3,7 116,0 0,26 
0,30 12,3 135,0 0,27 _ 


~ 


Казга» коэффициенты на скорость резания для измененных үрөн 
работы в зависимости от: 


Отношение диаметров 4/0 до! 0. | 0,2 0,5 >0,8 
Отношения | 
Диаметров Коэффициент Ka, {100 | ` 0,83 0,76 0,73 
Периода Пернод стойкости 2 5 |10 190 | 30 | 60 90 


стойкости 
резцов. 


Коэффициент Ку, 


Примечание. Скорость резания остается постоянной для любой ширины . 
резца. Значения усилия резания и мощности умножать на ширину pesua Û в MM. 
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Скорости резания 


Сплавы жаропрочные на никелевой основе ХН77ТЮ > 
(ЭИ437А), ХНТТТЮР (ЭИ4ЗТБ), ов=85—100 кг/м, Сверление | 
d, =3,8—3,4 мм. Сверла из стали Р18. Работа | 
с охлаждением | 


Диаметр 
сверла 
| D, мм 
‚ДО. 


Подача sj, мм/об до 


3,0 . | 0,03 | 0,0341 0,039 0,0450,0511 | | | 
4,0 | 0,034| 0,039] 0,045 |0,0510,058|0,066 0,075 
5,5 | 0,0391 0,045] 0,051 |0,058|0,066|0,075|0,0850,096 


еді 0,058|0,066|0,07510,085 Die ки: 0.14 


п п пи о питья 


10,0 | 0,07510,085|0,096|0,11 |0, 120, 1410,16 

13,0 10 ,096 0, 11 00, 120, 140,160, 180, ,200, 4 
18,0 | б, 11 0, 120, 140,1 160, 180,200, 2 

| { 

24,0. | | | 204 140, кр ,18 0,20 0,23 230, 27 
Длина | 
Мете тын Скорость резания 9, м/мин до 
l, мм до | О 

Жар | |:| | 
3D | 13,6 | 12,0 10,8 | 9,7 8,6 17,7 16,9 6,9 15,5 ТҮНІ 


тр. |12,0 | 10,8 | 9,7 | 8,6 |.7,7 | 6,9 | 6,2 | 5,5 | 4,9 4,4 3,9] 3,5 3,2] 2,9 
| 


10D 1 10,8 | 9,7 | 8,6 |7,7| 6,9 | 6,2 | 5,5 қағам мәл 3,2 292,6 


Принятые периоды стойкости сверл 7, мин. 


| 


Диаметр сверла D, мм до | до 5 св. 5—10 | св. 10--15 | 15—22 


Период стойкости T, мин. (| 5 | 8 | 14 _ 4% 


------------ 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение фактического пе- | | 
Периода |риода стойкости к норматив- 0,25 | 0,50 1,00 | 2,00 | 4,00 


стойкости ному Tp | | е 
CHEE Коэффициент Қт, 1,32 | 1,151 11,001 0,87 0,76 
Марки | Марка · материала. инстру- Р18 | i Р10К5Ф5 
инстру- ' |мента = z 
менталь- |.| | —. 
ного мате- | | | 
аты Коэффициент Ku, | 11,001: اا‎ 


E ағым | ЕС 


Скорости резания | | 


`1; ә BE Ey 2 
Сплав жаропрочный ЭИ437Б, вв =85—100 кг/мм“, Зенкерование 
dg =3,8—3,4 мм. Зенкеры из стали P18. Работа | 
с охлаждением | 


—— ا س 


Подача So, мм;0б до 


Диаметр. Глубина 

| 
зенкера резания 0,20 | 0,24 | 0,28 0,33. 0,40 | 0,45 | 0,55 | 0,65 
Р, мм до t, мм | 


| 
| о Скорость резания V, м/мин 
| 


ААА К ———————————0——————о0ДО—0—б—б—————доВВМЫ—Ы—=- 


5,1| 4,5 | 4,01 3,6 


8 57 

9,5 0,3—0,4 ! 6,5, 57| 5,1| 4,5 | 4,0 | 3,6 
Же р 

11,3 | 72| 65| 57| 5,1] 4,5| 4,0| 3,6| 3,2 
Т 


Тш пин‏ ا ا ا ا 


13,6 | 6,8] 6,0| 5,4 PE 42| 3,81 3,3| 3,0) 
16,5 04-06 |75| 68| 60| 54| 4,8 | 4,2 | 3,8| 3,3} 
20 - | 75 68 6,0|.5,4| 4,81 4,2 3,8 | 
25 ва | 73| 66| 58| 511.4,5|:4,0| 3,5 
30 | | | _ | — | — | 6,8 л, 54| 4,6] 4,2 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Периода Фактическая стойкость 7, мин. 8 | 10 12 15 20 
стойкости | | سالا اسالا‎ 
و‎ | Козффициент Жү, 1,28 1,12 11,001 | 0,88 | 0,73 | 
(О | 
| 
Отношение фактической глу- Жк 

бины резания к нормативной| 0,50 | 0,7 1,0 ІІІ 1259 

Глубины | И | 
резания | 
Коэффициент Kr, 1.27 1,12 | 11,004 10,87 | 0,731 
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ч рел ы ча не лкы зирк штааст ш 


‚ Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ437Б Развертывание 
св =85—100 кг/мм?, ар =3,8—3,4 мм. Развертки . 
из быстрорежущей стали Р18. Работа с охлаждением 


Подача So, ММ|06 до 


Диаметр Глубина МҰЗ к _ | 
развертки резания 0,30 | 0,35 | 0,40 0,50 | 0,60 0,75 0,9 
О, мм до t, мм | 
| | Скорость резания 0, м/мин | 
ЕСЖ | | 
8 6,8| 6,2| 5,4 4,8 4,9.. 3,9 
10 | 7,61 6,8 | 6,2 5,4 4,8 4,3 9,9 
19 Ж 8,5| 7,6| 6,8| 6,2 5,4 | 4,8 | 4,42 
15 9,6 | 8,51 7,6 6,8 6,2 5,4 ` 4,8 
18 - | 9,6| 8,5| 7,6 | 6,8 ыз. ЕЕЕ: 
22 | -- — — 8,5 7,6 6,8 | 6,2 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 
. | | | 
Фактическая стой- 10 | 12 | 15 | 20 25 
| кость 7, мин. | | 
Периода стойкости | | 
разверток | | | | 5 
Коэффициент А; 1,23 1,12 їй 0,86 | 0,77 
т — |, 
| ЖЫ ЖШ 
№ | T 
Фактическая глуби-| 0,075 | 0.985] 9,10 10,12 10,14 
на.резания Í, мин. Жж | 
Глубины резания! | | ا ا ادا‎ 
АШ | 25 
Р" оэффициент Kt, 1,25 : | 1,12 111,00] | 0,86 | 0,76 
i 


Примечание. Режимы ‘резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности V 6-57 7. При необходимости получения „отверстий 2-го и ?а классов точ- 
ности с чистотой обработанной поверхности V 7— 5/8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на К= 0,75. . | 
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Скорости резания 


Сплав на железо-никелевой основе XH35BT (ЭИ612), ` Точение 
НВ= коке, св-=95 кг/мм?. Резцы с пластинками BKB. · 
Работа с охлаждением 


Глубина резания | 
г лу р Подача So, ММ/06 ДО 


абе 0,2 10,2510,3 10,4 ж 0,9 |1,2 тар 
SO CD 0:2 10:2510,3 |0,4 0,550,7 0,9 1,2 1,5 | > | | 
60 | 0:2 |0,25|0,3 0,4 |0,550,7 |0,9 |1,2 11,5 |9,0 
| 10,0 5 210,2 10,2510,3 |0,4 0,550.7 0,9 |1,2 1,5 | 2,0 
Св. 10 | Ай 0,2403 0,4 |250,7 0,9 1,2 | 1,5 [2,0 
| | | 1 А 


f Харак- |Главный || ч ИШЕ | | | А 
тер об- | угол B | Скорость резания о, м/мин 4. 
работки |плане ф° . р“ | S ААР 

эй. 30 65 | 59 | 54 | 49 | 44 | 39 | 35 | 32 | 28 |25 | 23 | 21| 19 |17 
адай = 48 | 44 | 40 | 36 | 32 129 | 26 | 23 |21 1917171 15,9 5 
| 47 | 42 | 39.1 35 | 32 | 28 | 25 | 23 | № 5 17 | 15 13,5 
а 1 ) 


Поправочные коэффиниенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение · Е 0,10 | 0,20 | 0,50 0.80: св. 0,501 


Попереч- | РОВ ма 
TERN ное течение = жос 
5. ез ЖЫ | Коэффициент Қа, |1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | 1,001 
работки У 
Ж. Диаметр отверстия| 50--75 200 св. 200 
| Растачива-| d, мм ДО | | | 
5 | Коэффициент Ka, 0,8 0,9 1.00] 
ni | | | © азды 
Период стойкости | 10 |20 30 |45 | 60 


Периода стойкос-| Т, мин. 
Т. езцов سعد‎ ренты 
е“ Коэффициент Кг | 1,47| 1,15) 1,00 | 0,85) 0,78 


Марка твердого. Т5К10 BK8 | ТІ5К6 | Р18 


ментального мате- р ль з аә 


| риала Коэффициент К, | 0,9 | HO | 1,30 | 0,25 


———ы—— aco س‎ ань | س سے‎ 


Марки инстру- 


к свой-ІНВ-9260--270|НВ-220; в,-|НВ-150; og” 


. Механических о | ства, НВ ج‎ 75 кг] м. и?|=65 KT]. им?] 
свойств материа- | н | 
ла | к к келесе | А 2 

| | * Коэффициент Км, 11,0| | кесе 8/6 


т баса modo Поверхность г”. Í Без корки . Е По корке 
‚верхности загото- 
BOK Ж М. Ен | | 
i Коэффициент Kn, 221,00 2104. 9 09. 


/ 5%-ная эмульсия с 2% “Ке жаыа. 
сульфорезола 


Наличия охлаж- 
дения ғ. 


5.2 ае | | ШЕГІ 


1 
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_ Подачи при отрезке и про,гзке канавок 
Сплав на железо-никелевой основе ХНЗ5ВТ (344612), | “Отгезка и прорезка 
НВ--240--260, сь:=95 кг/чм?, Резцы с пластинками ВК8 
1. Выбор подачи при отрезке-. 


‚ Диаметр обработки 


Г жа лп Ширина резца 8, мм Подача So, мм/об 


50 3—4 0,05—0,09 
50 | 4—5 0,08--0,19 
| о: 0,10—0,15 


а —————————— -- 


_2. Выбор подачи при прорезке канавок 


Ширина канавки $, мм до 
Диаметр обработки 34 | св. 4-5 | œ 5-7, | са. 7,0-40 
‚ мм до в ЫШТЕТ а канын сасык ыз ы оный 
| | Подача So, мм/об 


ا — -- 


0.06-0.09 | 0,03—0,10 0,10--0,12 0,12—0,15 
0,09—0,11 | 0.090.192 | -011--0:15 013-7 
0 10—013 010—014 | 019-015 0 14—019 
012-015 | 012—016 | 013—017 016-022 
014-7 014-19 0,15—0,20 | 0,18—0,24 


FEE Ta 
| 
Бе A 
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| Скорости резания | | : | | 
| Сплав на железо-никелевой основе ХН35ВТ (311612), Отрегса и прорезка | 


| НВ= =240—260, Os =95 кг/мм?. Резцы с пластинками ВК&. | 
| Работа с охлаждением · | Б; 20. 


Ширина резца b, мм до | Подача So, мм|об до 


0,06 
0,06 0,085 


3,0 0,085 | 0,12 0,17 
4,0 

ВЗА | 0,085 0,12 

6,5 

8,5 


0,12 0,17 
0,17 0,23. 
0,23 


| 0,12 0,17 
0,12 0,17 0,23 


Скорость резания U, м/мин 


منت سمج ر مايا سا н‏ ا ا ------------------ س 


TEE N коэффициенты на скорость резания для измененных yangani 
работы в зависимости от: 


Отношения 


م | سس | م لے | م 


Отношение диаметров а!) до 0,0 Шола 0,1 0,2 5 0,5 | 0,5 


 Диаметров | Қозффициент Қа, | 11.001 |9 0,94 | 0,83 | 0,76 | 0,73 
Периода Период стойкости T, мин. 90 | 30 45 60 
стойкости |-—— الا ا‎ l 

резцов Коэффициент Кр, | 1,12. | -12,001 0,90 10,82 
Марка ин- Марка твердого сплава cyi `ВК8- | ‚Т15Кб 
струмен- | | 
тального . | | НЕ | 
материала | козофнииент Ka, e О. 11,001. еол 

`’Наличия С охлаждением | __ Без охлаждения м, 

охлаждения | 11.001 0,8 

1 `Механических Закалка | | ыы Закалка--стпуск 
СВОЙСТВ 151 [1,00] ТГ 


1 


К° 
--3 
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a o аараан 
` Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе XH7OMBTIO 
(3H617), Go, =100 кг/мм?, 4в=3,3—3,7 мм. Прерывистое · 
резание. Резцы из стали P18. Работа с охлаждением 


| 


Глубина резания 


Продольное точение 


` | . Подача Sọ, мм/об до 5 % 
і, мм HO | 5 м | | 
ү. э мв айе азд 
0,5 020 | 0,26 | 0,34 | 0,44 |0,57 
Ou. 0,20 | 0,26 | 0,34 | 0.44 | 0,57 
1,8 А | 0.20 |0,26 | 0,34 | 0,44 | 0,57 
ЗА | 0,20 | 0,26 | 0,34 | 0,44 | 0,57 


Скорость резания о, м/мин 


| 8,2 | 73 | 6,5 E | 5,2 ый 4 | Зы > 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| Период стойкости 7, мин. 30 60 | 120 
Периода стойкости | | | 
‚резцов. | | | 
Е. s Коэффициент Аг, > 1.12 j 1,00 f | 0,88 
Марки материала BNE | P13 P9K5, PK10 
режущей части - سم‎ Щ 
| | l | 
резцов | 11,001 | | 1,10 
| 10%- 
٠ ный водный раст- МЫ 
Состава и способа | Э%-ная | вор эмульсола E То же, под давлением 
эмульсия | гулъфофрезола 10—20 атм 
подвода охлаждаю- жй 
щей жидкости | 


по 1,10 | БІ ОБ 
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> 


| Скорости резания 
Сплав жаропрочный H? никелевой основе ЭИО27, 
‘og =100—125 кг/мм?, аъ = 5,6—3,2 мм. Прерывистое 

резание. Резцы из стали P18. Работа с охлаждением 


Я 
Продольное точение 


СЕ 


Глубина резания 2, мм до | | T Подача So, мм!об до 
1 
1,0: | 20,0 | 0,20 | 0,40 
2,0 | 0,10 | 0,20 | 0,40 


4:0 | | | 0,10 0,20 0,40- 
| 
| 


5,0. | 4:5 


Поправочные коэффициенты на схорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Е | z = t 


Период стойкости 7, мин. 30 ` 60 120 
Периода стойкости ы Г | 
резцов ч 242 
Коэффициент Kr, . 1,09 11,001 | 0,92 
Марки материала | P18 P9K5, PK10 
режущей части зах 
резцов 11,00] 1,10. 


= | 0%-пый B ый | с 
кай 10%-и одный раст 


То же, п | 
аа ООВ эмульсия. 1 79Р Ола, и 2% > | 10—20 ama с 
y сульфофрезола 
подвода охлаждаю- 
щей жидкости ® 
| 11,001 11,10] 1,25 
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Скорости резания 
Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ929, | Продольное точение 
св= 100—125 ке/мм?, 4в=3.6—3,2 мм. Прерывистое РА 
резание. Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 
ОЬР СИИИ ТИРЕНЕ ЭНДИ ЕЛЕНЕ, наст 
| 
Глубина резания; | ОҢ 
+ мм до одача So, мм/0б ДО 
1,0 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49 || | 
їз. ` | 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49 |. 
2,0 | 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49 
3,0 °` (0,20 |0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49: 
4,0 ` | 0,20 | 0,25 | 0.31 | 0,39 | 0,49 
5,5 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49 | 


poyne 


| | Скорость резания 9, м/мин 


| 
| 6,4 5,7 | 5.2 | 45 4,0 | 3,8 | 3.2 | 2,9 | ы 2.9 


ПЕ коэффициенты на скорость резания для измененных условий 


работы в зависимости от: 


| | | 
Период стойкости 7) . 30 | 60 120 
Периода стойкос-| “""" | 
ти резков И 
| ‚ Коэффициент Kyr,- 15 1,00 0.87 
ا ا ا‎ 
ч 9К5, -PK10 - 
Марки материала Р18 РӘК5, Р 
режущей части س‎ 
езцов i 
о ИЕС | 0.00 1,10 | | 
ا س ا‎ 
м, 10%-ный водный раст- То же,. 
| 5%-ная эмульсия вор. эмульсола и 2%| ПОД давлет 
Состава/и спосо-| ` 5, сульфофрезола e к 
ба подвода охлаж- 
дающей жидкости ي‎ аан акан 
| 1,001 | | 1,10 | 1,49 | 


+> نبوا لهد‎ ыа, 
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Скорости резания | 
Сплавы жаропрочные Ha никелевой основе ХНТОВМТЮ РР ОЕ т 
` (ЭИ617), ЭИ867 и 37929, Os = 100—125 кг/мм?, > Продольное точение - 
ds=3,6— 3,2 мм. Резцы с пластинками ВК8. Работа | 
с охлаждением | | 


1 Глубина резания $, мм HO - А ‚ ` Подача So, мм!об до 
1,0 0,15 | 0,24 | 0,38 | 0,61 | 0,98 Же 
8” 0,15 | 0,24 | 0,38 | 0,61 {0,98 | ° 
2,2 | ы | 0, 15 | 0,24 | 0,38 | 0,61 |.0,98! 
- 0,8 . | ЖІ АР 110,15 | 0,24 | 0,38 | 0, 61 |0, 98 
Yana - Главный |. o 73 ЖУ Й 
рине енн угол впла- · Скорость резания 9, м/мин 
| не %7 | i 
наружное точе- | . 45—60. | 28 | 26| 2 | 20 | 17 | 16 | 13 | 19 
‚ ние 


si EERE коэффициенты на скорость резания для измененных условий: 
> | . .. работы в зависимости от: | 


Отношение диамет-| 0, 10 0,20 | 0, 50 0 80. <в. 0, soj 


Попереч- | POP в | | Н Ж» ИЯ 
ное точение | И Е ке 
| Характе- Й 2 427 2. Коэффициент Ка, 1.45 № ЫЛЫ ГІ 11,00] 
ра обра-|-----------------5-:--:-:-- | ا‎ 
| ботки | | Диаметр растачива-| 50—75 200... св. 200 - 
j Растачива- ния бту эжи AD Ка | | 29 Е 
ние 


Коэффициент Ka, | 0,80 | 0,90 | ТЩП 
4) Асалода , 


Период стойкости| 10 | 20 
Г, мин. | 5 


. 30 | 45| 60 | 80] 


Периода стойкос-. 
ти резцов. 


ماس س 


сток 


ж” 


‚ Поверхность . Без корки По жорке 
.. Состояния .поверх- о "5 и | 
} ности Бы какын | оранады аман Ұлы е 
| | ‚. Коэффициент Kr, 222,00 0.,75 
С охлаждением . Без охлаждения 


Наличия охлажде- . 
HHA- | 


| Примечание. THEY aie коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других Техноло- 
гических условий ооа см: в карте 127. | | 


90: 24,5 23. |:19,51 17,61: 15,0! мын ы те 


Коэффициент Кт, : |95 1,12 [LO] 0.91 0,83 10,77 | 


аан нен десе, 
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Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ХНТОВМТЮ Сверление 
(91617), ов =100 кг/мм?, 4в=3,3—3,7 мм. Сверла 
из стали Р18. Работа с охлаждением 


Диаметр свер- Ае 
Подача So, мм/об до. 
ления D, мм до 


- ------- 


9,0 | 0,03 0,035! 0,042! 0,049 


4,0 Ее 0,049) 0,049] 0,058 0,068) 0,08 

5,02. | 0,0421 0,049] 0,058] 0,068) 0,08 | 0,0940 -- 

6,5 0,049) 0,049] 0,058|.0,069) 0,08 | 0,094| 0,11 | 0,13 

8,5 0,049] 0,058 0,069] 0,08 | 0,084 0,11 | 0,13 | 0,15. 

| — |0,069] 0,08 | 0,094 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 

14.5 — | — 10,08 | 0,094] 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 

19,0 — | — | | 0,004 0,111 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 

25,0 | [олз | 0,15 |0,16 | 0,21 | 0,25 | 0,30 
| Скорость резания у, м[мин. до 

3D 8,0 т 6,21-5,51 4,91 4,3| 3,81: 3,4] 3,11 2,8 

7D 7,0 | 6,21 5,5| 4,9| 4,3| 3,8 | 3,41 3,0| 2,7| 2,5 

‚2 | 5,5 


49| 43| 381-341 KO DTA 22 


| е 


диод 


Принятые средние периоды стойкости сверл T, мин. 


Диаметр сверла 


D, мм до ДО 5 | . св. 5--10 св. 10—15 . Св. 15—20 
| Период стойко- О | | | 
сти Т, мин. ý 5 | 5 14 | 29 | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| Отношение фактического пе-| | 2 : 
Периода риода стойкости к нормативно-| 0,25 | 0,50 1,00 2,00 4,00 


стойкости му Tq Tu 
ت‎ Коэффициент Ах. 1,35 | 1,16 | [1,001 | 0,86 |0,73 
| Марки инст- Ж. материала инстру- Р18 _|Р9К5, Р10К5Ф5 


рументаль- 
ного матери- 


„а | Коэффициент Кн. 


11,001 | 1128 


| | | Карта 97 
| Скорости резания | 


С У ЧИГ У р 
ы жаропрочныї | “а никелевой основе H867, Сверление 
св =100—125 кг/мм2, @в=3,6—3,2 мм. Сверла 
из стали Р!8. Работа с схлаждением | 


Диаметр сверла | 
Р Подача So, имјоб до 


р, MM до 
3,0 | 0,035] 0,040] 0,047 4156 0,0541 0,063 | | 
3,7 ыы 0,040] 0,047! 0,054| 0,0631 0,073 | 
4,5 0,0401 0,047 0,054] 0,063| 0,073] 0,085] 0,10 | 
5,5 0,047! 0,054! 0,063) 0,073! 0,035] 0,10 | 0,11 
6,7 0,047| 0,0541 0,063 0,073 0,085] 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18. 
8,0 0,054 0,063) 0,073] 0,085] 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 
10,0 |0,063 0,073] 0,0851 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 
19,0 0,073] 0.085] 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 
14,5 0,085 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 
18,0 0,089) 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,19 | 0,22 
22,0 .0,089] 0,10 | 0,12 өм | 0,16 | 0,19 | 0,22 | 
н Ы Скорость резания ә, м/мин 
Ер EWS 
3D ЕУ | 45| 411 3,6| 3,21 2,9| 2,5| 2,3] 
“7р 5,7 | 5,1 4,5 | 4,0 м 3,2 | 2,81 2,51 2,2 | 20) 
10D 5,1 | 4,5 10| 3,6 | 3, 2| 2 S| 59915944 18 


Принятые средние периоды стойкости сверл 7, мин. 
ғ 


Диаметр сверла 2, мм до 5 св. 5—10 | св. 10—15 | св. 15—25 


14 25 


л 
оо 


Период стойкости 7, мин. 


ора коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение фактического пе- 


Геб риода стойкости к норматив-| 0,25 | 0,50 | 1,00 |2,00: 


стойкости |_НОМУ Tol Ти SE CE танк иж 
сверл Коэффициент Кт, _ | 1535 | 1,16 | [1:00] | 0,86 | 0,73 
| | Б | 
Марки HH- Жошы, оао <р | РЭК5; Р10К5Ф5 
струмен- | | | | 
ЖМ ТІ ей Г —-—_— | 
материала Коэффициент Ки. о. а 11,00) | | 1,19 


173 


: А 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ХН7ОВМТЮ 


(ЭИ617), ов = 


Ско эсти резания 


100 кг/мм?, da =3,3—3,7 мм. Зенкеры 


Карта 98 
| 5 


Зенкерование 


_... из стали PIS. Работа с охлаждением 
Подача So, ММ/00 до 


Диаметр зенке: | Глубина резания 


Е Е 0.20 | 0,24 | 0.28 | 0,33 | 0,39 | 0,46 | 0. 


MM 
|. | Скорость резания о, м/мин 
8 38| 341 301 271 241.21 
9,5 0,3—0,4 43 | 3,8 | 3,4| 3,01 2,7 | 2,4 
11,3 48| 421.381 341 901.27! 24 
а =н ا‎ инел чынле кене ЫНЫ Бақты не кане 
13,6 | 451 4O! ав! 321 29 22 
16,5 0,4-0,6 501 451 407 261 92047091 2,5 
20 | — 501411 40] GOLA 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Периода Фактическая стойкость Г, мин! 8 10 12 15 20 
стойкости ЕВЕ БАН [черные ненен ЕЕЕ 
зенкеров # Коэффициент Кт, 1,28 | 1,12 | 11,00) | 0,88 | 0,73 
| Отношение фактической ray- | | 
'бины резания к нормативной! 0,50 | 0,70 ВО у 2S 
Глубины |/ің | ү 
резания кри лышынан ынна жынысы СЕ == шины == 
Коэффициент К, 127] 1,2 | 11,001 10,87 | 0, 73 
Карта 99 
س ی گی ا‎ 
Скорости резания | | 
Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ867, ЭИ929, Зенкерование 


св =100—125 кг/мм2, аһ =3,6—3,2 мм. Работа 
с охлаждением 


у, 


| Подача So, мм/0б до. 


Диаметр | Глубина | 
зенкера | резания 0,50 | 0,23 | 0,26 | 0,30 | 0,35 | 0,40 | 0,46 |0,53 [0,60 
Б, мм до ж | А Урнаа 
Скорость резания U, м/мин 
7 32| 28| 2,51 2,3| 2,0 | 1,8 | 1,6 | 1,4| 1,3 
8,5 0,3--0,4 451 FS Î 231950 Вр 1,0) 14 
10,5 | 40. 36| 32] 2817251 23) 2041-15 ро 
13 | 41| 3.61 sal 2,9| 2,6 | 2,3|.21| 1.9 | 1,7 
16 0,4—0,6 461411 46! 321 292622124 1,9 
90 ЕЕ 461 941 3,6] 921201 2 2,3 2,4 
Ом 
Поправочные коэффипиенты на скорость резания для измененных 
работы в зависимости от: 
ее ИНТЕ 
Периода Фактическая стойкость Г, мин) 8. 10 | 12 12 20 
стойкости | | енеке пенен жне күетете нее 
зенкеров | Коэффициент Жұ, 1,23 | 1,10 | [1,00] |0,9. | 0,77 
ا ا‎ ЖЕНЕ ا ا‎ 
Отношение фактической глу- | 
Глубины ысы резания к нормативной 0,50 0, 70 10 | 1,5 0 
резания ШІ COREN. OL CER. ЖӨН ЫЕ 
| | Коэффициент К, 1,22 1,12 | 1,00] | 0,87 | 0,76 


| Қарта 100. 


Скорости резания مر‎ | 

Сплав жаропрочный на нике.свой основе ХНТОВМТЮ 
(ЭИ617), Os =100 кг/мм?, de =3.3-—3,7 мм. Развертка 
` из стали Р48. Работа с охлаждением 


‚ Развертывание 


У 


Подача 55, мм/об до — 


| разверт-| Глубии: | | | | 
و و‎ нын 0,30 | 0,35 0,40 |0,50 б,в | 0,75 0,9 | 
Скорость резания о, м/мин 
8 45| 41113.61 221-281-2% 
10 2022) 541451 4,1 | 3,6 | 32] 2,9 | 2,6 
АҒА л q | вту 5и] 451411 367221 93 
15 Ша” ә,“ OA 3821 211 ЕЕЕ 861-202 
18 | | 6,4 | 5,7| 5,1] 4,5] 441 3,6 
742511 451-843 


2 | | ; 5 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
Е работы в зависимости от: % 


Н 
Фактическая стой-| 10 2 12 
кость Т, мин. 


Периода | | 
стойкости ЗЫ ГТ Г ынаны a а 


| Коэффициент Kr, 1,23 |112 i 1,0 
Фактическая глуби- 0,075 0,087 0,10 


па резааия 2, мм 


Глубины | 


4 


‚ Коэффициент Ку, 31.29 1,12 


Примечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- | 
. ности V 6— \ 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов TON- 

ности с чистотой обработанной поверхности 7 7— 5/8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на Қ--0,75. . 


Карта 101 


Скорости резания 
Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ867, ЭИ929, Развертывание 
ав =100—125 кг/мм?, 4, =3,6—3,2 мм. Развертки 
из стали Рі8. Работа с охлаждением 


- 
| Подача So, мм|об до. 


| СОМЫ м Б Үр E | 
Диаметр разверт- 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 


| жат зо оа 


| 
| Глубина резания | 
| | ки О, мм до Í, MM 0,30 | 0,35 | 0,45 | 0,55 0,65 0,8 
| | | “Скорость резания о, м/мин 
| | | | | ы М 
8 | | 2221 241-801 Пра 
қ 10 | | “s$ |. 3,91 3,4 |--3,0 | yer 2,4 
12,5 | 0.10 | 4,9 | 4,4 Я мы 727 
16 | | 4,4| 3,9] 3,4 3,0 
| А р 
| 20 | | 
| | | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Фактическая стой- 


| 
кость 7, мин. | 
Периода | | 
стойкости ы КЕ емеске = a РЕЧНЕ == ERR == =. 
разверток | | 
| Коэффициент Kr, 1,25 1,19 ПО | 0,89 |0,76 
| | A | 
| | 
“ Фактическая глуби-| 0,075 0,085 0,10 0,12 0,14 
| па резания Е, мм 
Фактичес- | 
кой глуби | 


ны резания | с 
Коэффициент Ki, | 


| | 


Примечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности V 6—7 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов TOY- 
ности с чистотой обработанной поверхности V 7— V 8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на К=0,75. 


keas 
> 
с 


Қарта ` 102 


Скорости резания 
Сплав жаропрочный н” чикелевой основе ЭИ2.7, Продольное точение 
св =85—100 кг/мм?, da =3,85—35 мм. Прерывистое 
резанне. Резпы из стали Р18. Работа с охлаждением 


Глубина резания 
і, мм ДО 


Подача So, мМ/06 ДО 
| | 


0,5 0,15 | 0,18] 0,22] 0,27 | 0,32 | 0,38 
1,5 Е 0,15] 0,18| 0,22 | 0,27 | 0,32 | 0,55 


4,0 0,15 | 0,28 | 0,22 | 0,27 | 0,32 | 0,38 


- 


е Скорость резания о, м/мин 


% 


824 8,0 E л т 6,4 | 5,7 


5,1 | 4,7 | 4,1 | 3,7 


Побара ET на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Период ст‹ йкости | 60 120 
Периода стойкости! Г, мин. 
Коэффициент Кт, 0,90 


P9K5, PKIO 


3 

Shek n | пи | М | 
Aa 
P18 Рак, рки 


Марки материала ре- 


=. 


жущей части резцов | = |а 


қ | | 
10 %-НЫЙ ВОДНЫЙ ра-| То же под дав- 


5%-пая эмульсия|створ эмульсола и 


Состава и способа 12% сульфофрезола лением 10—20 атм 
подвода охлаждающей i 
жидкости 

1,00 | 1,10 | 1,29 


12 Зак. 57 а 177 


Қарта 103 


Скорости резания 


Сплав на никелевой основе ХН7ОВМЮТ (H765), | Точение 
НВ=280—290. Резцы с пластинками ВК8. Работа | 
с охлаждением | 


Глубина резания Подача So, мм/об до . 


É, мм до | 
Жи 
2 0,2 (0, 240 300, 350, 420 500,60 600,720, е 0 
ЭЛ | 0,2 0,240, 300, 350,426 ,500, 60/0,7210, 861,0 
5,8 | 0,2 (0,240,30/0,3510, 4210,50/0,6010,7210, ‚861,0 
9,0 0,2 [0.240 300 ,35|0,42/0,50/0,6010, 720,86 
15,0 0,2 10,240 15/0; 35|0,4210,50/0, Фо, ‚7210, 
| | | 
i Главный | 
Характер | угол в „Скорость резания 9, м/мин 
ا‎ плане Ф 
| 3 } } , | 
Продольное 40 ‚ 28 125 ыз 0 7 18,5 |6,815,212,012,2 11,5110,5| 9,3] 8 
наружное 45: 60 | 23 [91 15,2113,8112,511,310,2| 9,4] 8,6] 7,6] 6 
точение $0 20 |18, 316 зв 813,212 11 | 9,8 9,0 8,2 7,5] 6,6] 5 
H H | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости ст: 


| Отношение диамет- | св. 
Попереч- | ров 4| Оу 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 | 0,80 
ное Го а сеткен | 
| точение Коэффициент Қа, | 1,45 | L2 о | 1,05 | [1,00] 
Характера | | | | шам 
| dt 
обработки | | Диаметр растачива- | 50—75 | 200 | св. 200 
| Растачи- іа а, мм до | | | j 
і | . f | | | 
| | вание | Коэффициент Ка | 0,5 | 0,9. | 1,00) 
| : t 
| | Период стойкости | 20 | 30 | 45 72 
Периода стойкости | Т, мин. | | | 
aa ‚ Коэффициент Кт, | Lal | 1,00! 0,9 | 0,8 
= ый { | ت‎ ае. 
| Марка материала ре- ВК8 | ТТІ0К8Б 
Марки материала pe- | кушей части | 
| Д 
жущей чайы резцов | Коэффициент Ka, | 7001 | 1 15 
` Поверхность | ‚ Без корки По корке и 
Состояния поверхно- сварным швам 
وی ا‎ Коэффициент Ko, {1,001 | 0,75. 


Наличия охлажде- 


НИЯ 


[1,001 . 


| 

9%-ная эмульсия ЕДЕН Без охлаждения 
| 
| 0,90 


57178 


Е | | | Қарта 10 


ер 


Скорости резания 
Сплав жаропрочный .71:893, НВ =250, Әр кгімм | | Гочение 
ыы с пластинками BK8. Работа c охлаждением | | 
я В | ҚА) | 
Глубина резани Подача So, мми!об до 


`1, мм до | | 
1,0 2 |0,15)0,2 |0,26|0,3410,4510,6010,7511,01 | | 
1,6 | 0,1510,2 0,261 0,34] 0,451 0,6 |0,75|1,0 
"2,5 | | 0,150,20] 0,26] 0,341 0,45] 0,6 | 0,75] 1,0 | 
40. . р 2 10,15|0,2 10,25] 0,341 0,451 0,6 10,75 1,0 
5: ЖАЛАА У e _ [0,2 |0,26 0,341 0,451 0,6 |0,75 
10,0 М МНА. № 0,2 10,2610,3410,45|0,6 [0,75 
Главный Е =, 
Характер | 
угол в Скорость резания U, м/мин 
обработки | плане @° Шы | 
| |. Б | | 
АПродольнов 30. 36,0132,0129,0125, 51 23,0| 21,01 18,5! 16,5] 14,51 13,0 11,510,5 
наружное 45—60 129,5|26,0|23,5121,01 19,0] 17,0| 15,0] 13,5] 12,0|10,5| 9,5) 8,5 
точение 90 26,0123,0]20,5]18,51 16,51 15,0! 13,5 Базыл 10,51. 9,5) 8,01.7,5 
о әй ненің на скорость резания Для измененных условий 
работы в зависимости от: 
| `Отношение диамет-| 0,10 0,20 0,50 0,80 ice. 0,82 
Попереч- | Ров 4/2 до 
ное | 
ымды аа Коэффициент Ка, 1,45 | 1,22 | 1,11 [а 05 |[1,00 
Характера | О | 
1 обработки | Диаметр отверстия T КЕ Ы 200 .. св. 200 
| i Растачи- |Z Мм до | 
вание Коэффициент Ка, | 0,8 | 0,9 2.00 


к Период стойкости 
Периода стойкости | Т, мин. 


10 кү] ©“ | 30 | 45 | 60 
|] 


Марка твердого 


резцов е | ТРИИ Кто. | 1,471 1,15 
Марки инструмен- | Сплава Ti 


р 15К10; Т15К6 


ФА єз тт ТҮ СМ ЗЛА матоет уната 


ү: E ! АГ 
тального материала Коэффициент Қи, 8 П. 11,00] 5 | | 0,95 


Поверхность | id Без корки по корке | 


Состояния поверхно- 


сти ыы. о Коэффициент Ka, |н Ж 0,75 
| l Ж | 


С охлаждением Без охлаждения 555 


—=—=--.- 


| Наличия охлаждения |- 


0,9 


x 2002009. 


Карта 105 
Подачи пн прорезке и отрезке 


Сплав жаропрочный ЭИ893, НВ--260, Св = 105 кг маб. | Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками ВКЗ. Работа с охлаждением | | 


1. Выбор подачи при отрезке | 


Ширина резца b, мм | Подача 5, мм|об‏ ا 
e | 0,05—0,08.‏ 50 
0,07—0,12 | 5—8 | 80 
0,09—0,16 .6-10 120 


Ш 
2 Выбор подачи ‘при прорезке канавок 
| | Ширина канавки д, мм до 
| | 


А Ж үн 
Пиаметр обработк: э Б 
жана ДО ды ки 3—6 |. 6,0—10 


سای 


Подача So, мм/об 


ас ша а ры ПБ Е ЕНДІ 


100—200 | 0,05--0,07 . 0,07--0,09 

500 0,06--0,09 | 0,09—0,12 

800 0.07—0,10 ` 0,11—0,15 

1200 0 08--0,12 | 0 12—0,16 

Св. 1200 0 10—0,13 0140,16" 
Карта 106 


| Скорости резания | i 
Сплав жаропрочный ЭИ893, НВ--260, св = =105 кг/мм?. 
Резцы с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


-лши ат 


= р Подача So, мм|об до 


Отрезка и прорезка 


28,0 | | | 0,05 | 0,07 | 0,10 
40 0,05 0,07 | 0.10 | 

570 | 0,05 007 010 | 0,14 

e 007 010 014 | 020 | 

8,5 | 0,10 0,14 | 0,20 | | 


ТАТҚАН, ЖК кола тыз шолақ жыны Жа. сн Е 


Скорость резания U, м/мин 
ا ا‎ 
195 | 175 | 155 | 14,0 1 12,5 | 1,5. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: | 


Отношение диамет- | | | 
Отношения диамет-| ров d/D до A Го 01-0 0,1 | 0,2 | 0,5 | 0,8 
о س ل‎ ссе EFE 
к Коэффициент Ka, | LO ا‎ 0,91 | 0,83 | 0,76 П 
| | ие стойкости | % 5 | ӨТЕ 60 
Периода стойкости ‚ МИН. | | 
| RE Коэффициент Кг, | 1,12 | |1,00] |. 0,89 


Марка твердого спла: 
‚ Марки инструмен- ва 


тального материала 
р | Коэффициент Ka, | 11,00] 0,6 
С охлаждением Без охлаждения 
Наличия охлаждения ШЕ | 200) 
| | 1.001 | | i 2 0,8: 
Т и Закалка ы | Закалка- отпуск | 
ермической обра- У | 
ботки - =—— 
22. | 1,00 
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Карта өт 


Скорости резания 


Сплавы жаропрочные на ннкелевой основе a4765 
(НВ --280--290) н ƏH893 (НВ =250—260}. Сверла. · 


Сверление 
из ы жол стали Р18. Работа с ох) лаждением | 


р сверла 


Форма заточки Подача So, мм/об до’ 


D, мм до 
5,0 0,05 | 0,06 70,08 0,10. 
| 6,8 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,19 
Нормальная „Н“ | | E 

| 9,0 ' | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 
ў | | 
12,5 0,06 | 0,08 | 0,101 0,12 0,15 | 0,19 
17,0 . 0,10 TA 0,15 | 0,19 | 0;24 | 0,30 
Двойная „Д“. 22,5 0,101 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 
30 0,19 | 0,24 | 0,30 | 0,37 

| | 


Длина сверла 
Марка материала Д р 


1, мм до 
|] т ЖР 1 | | 
Ә-Ә = 7,5 | 681 6,2] 56| 5,1 | 4,6 
_ЭИ765 р | 68| 621 56| 51| 46] 42 
2 7 2) 5,5 | 5,0 | 4,5 | 4.11] 3,7. 
Же 
3D 6,0] 5,51 5,0| 4,5 | 4,11 3,7 
ЭИ893 _ 7D | 54| 50| 4,5] 44 | 3,7 | 3,4 
| Ж | | | 
К 100 4.8 ыг 3,3 | 3,0 
: | | Сиу жекен 
‘Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 
Диаметр сверла D, мм до 5 (св. 5—10{св. 10-15 св. 15—25] 
Период стойкости 7, мин. o .. | 5 | 8 | 14 | | 25. 
8 ЖР» 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
| работы в зависимости от: 
Отношение фактическо- | 0,25 0,5 {1,0 120. 4,0 
го периода стойкости K| ~- 6. a i | 
Периода стойко- | нормативному 79/7; 
сти сверл т т" | ШЕГЕ 
` Коэффициент Кт, | | 1,18 | 1,09 mu 0,92 | 0,85 


Қарта 108. 
Скорости резания 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе ЭИ765 Зенкерование 
| (НВ =280—290) и 3118393 (НВ--260). Зенкеры 
из быстрорежушей стали Р18. Работа с охлаждением 


o ANEA EEEE EEEE кк нн нн нн нын EESE A E кокк amare rt 


Диаметр Глубина |, | 
зенкера резания, Подача So, мм/0б ДО 
О, мм мм 


0,5—1,0 10,3 | 0,42 0,56 | 0,76 [1,0 |14 
i5435 |12226 0,3 |0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 


1% 


CB. 2,0 | 0,3 0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 |1,3 
0,5—1,0 | 0,3 |0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 |1,3 
35—80 1,1—2,0 0,3 |0,42|0,56 | 0,76 | 1,0 
се. 2,0 | 0,3 | 0,42 | 0,56 | 0,76 
| 
Обрабатываемый _ | | 
материал | | Скорость резания V, 4| xun 


мааа ВЕ а 
Эи765 415) 38| 821 281 251 2417151 тора 


ЭИ893 | 3,8 | 9,9 | 28) 25 


Принятые периоды стойкости зенкеров Т, мин. 


Диаметр зенкера D, MM до = | | 20 | св. 20 
| 
| 
| 


Период стойкости 7, мин. | 12 


ААН 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: | 


س 


Отношение - фактического пери- 


ода стойкости к нормативному | 0,5 / 129 2,0 
Периода Тв | К, | 
| | | ( 
стойкости Ее а 
Коэффициент Кг. 2 52 | 1,15 | 91 | 0,87 
| - | | | темен 
Отношение фактической глубины| os |07 |10 115 25 


Глубины |резания к нормативной 25/1, 


резания | | | | 
Коэффициент Kt, 1,18 | 1,09 ШЕ. | 0,91 | 0,8. 
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Карта 109 


Скорости резания 
Сплав жаропрочный на никелевой основе : 11766, 


© >. „Og =90—100 кг/мм?, й = 3,7—3,4 мм. Резцы .. Ff ғ фен 
| . С пластннками ВК8, Работа с охлаждением | | | 
т Глубина o. | | ‚ә “т yena | | 
| рез | © > > Подача So, мм/об до = ГЕ 

1,4 0,1510,1810,22/0,2710,32/0,38 | | 
| 2,0 - 0,1510,18/0,220,27|0,32]0,38| < || | | 
| „25859, 7. 0,150,180 ,22,0,27 0320,38 0,46 [ | 
4,0 _ = 0,150;18,0,220,270,22/0,38/0,4610,55 { 

| 5,5 | | Ж 0,15 0,1810,220,270,3210,380,4610,55 

| 7,5 та” | 0150,18 0,220,27032 08 0,460, 55| 
0,0: ` SEES | 00,150,18(0,22/0,270,32/0,38(0,460,55 
E Главный 

е А угол в | Скорость резания о, м/мин 

б р плане 9 | | | 

OTKH | 

А | | ; | 

Про- 1. Jag` z | 
дольнов 30 |30127 125 120 18. 16 |13,5 12.1 1111019 18 716, 
наруж- | 45—60 | 26 |22 120 116,514,513 НЕ | 10|] 91 817,5 6,5 6 | 5,5 

ное : | Е | кай | 
Қамы ү 23 | 19,51 17,514, 13 111,510 | 9| 8] 7 6,5 "о 5 | 4 


_Поправочные коэффициенты на скорость резания’ для измененн :х условий | 
работы в зависимости от: 


Отношение диамет- 


| | | 
0,10 j 0,20, 0,50 10,80 |св. о. 
йакин ров 2/0 до | | ро 
| ! Peai y m 
точение | коэффициент Ka | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 11.00] 
Характера | | | v o? | س‎ 
обработки | | Диаметр растачива- 


Растачива-! Вания 4,, мм до 


_ ние Коэффициент Кш | 0,80 | 0,90 


| Период стойкости 
Периода стойкости | Т, мин. | 


«тте» пани» 


; А { і 

резцов . Коэффициент Кт, ЕСЕ 1,00) 04% 0,73 | 0,6 

| Поверхность | | Без корки | По корке | 4 
‚ Состояния поверхно- | . | | | 1:.4 
и коа | Коэффициент Кү, | 1,00]. | 0,75 | ; 
p> | 7”, | 
| Охлаждение | Без охлаждения 
Наличия охлаждения жанда 
| 11,00) 0,75 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и. других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 127. - 

ипотечная риши ararat apate 
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Ск рости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ767, “Төйенше < 
_вв=95—115 кг/мм?, dy =36—3,3 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


‚ Глубина А? 
резания | Подача So мміоб до > | 
$, мм ДО | | | j 
1,0 10,17 0,1910,21 0,230,250,28 0,310,350,40 | 
172 0,15|0,17|0,19/0,21/0,2310,2510,2810,3110,2510,40 
1,4 0,1510,1710,1910,210,2310,250,280,310,35/0,40] | 
1,7 0,1510,1710,1910,2110,23|0,2510,2810,3110,3510,40 
а 0,150,170,190,2110,2310,250,280,3110,350,40] 
25. 0,1510,17|0,19/0,210,23/0,2510,28|0,3110,3 
30. 04501 0,190;210:230:220:28 E 
ше олы Главный 
4054: угол в Скорость резания о, м/мин 
Gorky |ПЛане ф° 40” | о 
Mica CET в жел 
25, -- 
„Про- | 30 [27,523,522 |9,517,5 16 14,513 (11,510, 9,5] 8,5] 7,7 7,0 
паруж- | 45—60 |22 |19 [17,516 114,5] 13 |12 [10,5] 9,5] 8,5] 7,5] 7,9] 6,1) 5,5 
ное = | E = | 
06.) 90 |19517 |15 а 12 10,5| 9,518 |7,5] 7 [7,4 5,7 5,2 


+_————————————————— 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| 0,50 | 0,80 


| Отношение диамет- | 0101 020 
Поперечное| ров 4/20 до E | ' ااا‎ св. 0,80 
| точение Коэффициент Ад | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 rm 
Характера |: 0 “| | 
обработки Диаметр растачива- | 50—75 200 св. 200 
Растачива- | НИЯ. 4, Мм ДО . | B. 
каа 
ние Коэффициент Ка, | | 0,80 | - 0,90 | 17001 
; 9 | 


a‏ س 


Период стойкости 15 | 50 | 95 | 30 | 40 | 50 | 60 
| 


Периода’ стойкости Г, мин. 


2. 54 | -- Г | 

резцов Коэффициент К 1,6111,321,131 1,00 0,8210,70 0,62 

ы Замони ІІ е 

| Поверхность | Без корки. | По корке 

Состояния поверхно-| 2 | 

сти заготовки = | Коэффициент Ап, | 11,00) ІЗ 

Охлаждение | Без охлаждения 
наличия охлаждении А 
[1,00] 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 127. ` | | 


ж а 
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Скорости резания | 


Сплав на железо-никелевой основе ХНЗ5ВТЮ (ЭИ787), 


3в=90—95 кг/мм?, 4в=3,4А—3,7 мм. Резцы eê 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 
Глубина резания ои E E да 
t, мм ДО. 
1,0 0,13| 0,231 0,3 | 0,39] 0,50 
х; [0,13 0,231 0,3 | 0,39 | 0,50 
3,2 10,131 0,28! 0,3 | 0,39) 0,50 
5,8 0,13] 0,23| 0,3 |-0,39|0,50 
10,0 0,13| 0,23 | 0,3 |0,3910,51| 0,66 
УД 
Характер | Главный , - : 
угол в Скорость резания 0, м/мин 
обработки | плане $°. | < 
| у | | | е 
Продоль- | 30 38. | 35 ЕЕ 27,5| 24 | 22 |20 117,5115,5| 14,5 
е | | | 
‘паружное | 45—60 |32 | 29 |26 |23 | 20 [18,5 16,5 | 4,5 18 |12 
а 90 28,5| 26 |23 |20 | 18 [16,5 14,5|13,0|11,5| 10,5 


Поправочные. коэффициенты на скорость резания для измененных условий · 


Попереч- 


ипе ров 4/0 до ЖЕН. 
очение а 
и ы. Коэффициент Ки, | 1,45 | 1,22 | 1,11 |1,05 | [1,00] 
обработки Я ж | 
р Диаметр растачива- |. 50—75 200 св. 200 
OCT | Зин, зим ДО | | 
=. Коэффициент Ka, 0,80: |0,90 | 1700] 
р Ә НЫЕ 


работы в зависимости от: 


Отношение диамет- | 0,10 | 0:20 | 0,50 | 0,80 (св. 0,30 


а Период стойкости 2121 20 30 45 60 
Периода стойкости Т, мин. | 
езцов Ека B am 
4 Коэффициент Ку, | 1,25 | 1,11 |1,00] 0,90 | 0,84 
| Поверхность . Без корки | По корке и свар- 
Состояния поверх- | : ным швам 
ности заготовки | m a a a ۸ EE eer 
i | Коэффициент Кп, 11,00) | | 0,75 
є. ә ` %- % : 
а, ОН : 5% Ha эмульсия в смеси с 2% Без охлаждения 
охлаждающей жидко- М р | 
г О] М 0,90 


| Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив-. 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и пу техноло- | 
гических условий обработки см. в карте 127. | 
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Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ЖСЗД, "ғ Точение 
чв=100 кг/мм?, 4,=3,3—3,45 мм. Резцы с пластинками 
ВК. Работа с охлаждением 


_ Глубина резания 0 ) 
| Подача So, мм/0б до 


É, мм до 
0,5. 0,10|0,12|0,1410,17 0,2010, 2410,30 
96 + ГЕТЕ 
0,9 0,10|0,12|0,14|0,17|0,20|0,24)0,30 
1,1 10,1010,12|0,14|0,17|0,20|0,24|0,30 
1,4 0,10|0,12|0,1410,17|0,20| 0,24 0,30} 


1,8 1 | | 0,10|0,1210,14| 0,171 0,20] 0,24] 
2 


| 2,3 . | | (|ө,10/0,12|0,14|0,17|0,20) 
а Я ‚Главный | | га Е х. 
угол в 2222 Скорость резания V, м/мин | 
обработки плане $° | 
| | 


| | 
Продоль- 30 ше 49 | 44 40.5! 33.5 -32 | 28 125,5123. [20 | 18 
ное | | T 
наружное |` 45-60 |46 40,5 36 |33,5|29 | 26 | 93121 [18,51 16,5] 15 
точение | 


23 | 20 [18,5] 16,5] 14,5] 13 


40,5 | 36 29 195,5 
АЖ М з 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| | 
рш Попереч- Қаны диамет- ! 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 (св. 0,80 
де ч : PETEN ا‎ E женет 
обработки | точег-яе ` | | | | 
р і Коэффициент Ка, | 1,45 | 1 | 1,21 | 1,05 | 1,00 
| Поверхность Без корки По корке 
Состояния поверх- | | 
ности заготовки 
Ұз Коэффициент А, шт 11,00) | | 0,75 
Период стойкости | 10 15 |201 30 |45 | 60 


Периода стойкости | Т, мин. 
резцов 


——«А,АЗАЗЫ ——ы—ы—=—— ———=ы=ы—ы—ы=—=——=> 


1,45 |1 24 17700] | 0,86]0,69 


Коэффициент Kr, | 1,8 


Примечание. ОН коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 127. 
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Скорости резания 


Литейный жаропрочный сплав на никелевой основе Точ 
очение 
В.Ж36-Л9, сь = 80—90 кг/мм?. Резцы с пластинками 
ВК8 или ВКбМ. Работа с охлаждением 


Глубина резания 
и: ды Подача So, мМм|0б до 


f£, мм до 
1,0 0,151 0,221 0,341 0,5 ||. 
1,5 ‚15| 0,221 0,34| 0,5 В 
2,25 0,15] 0,221 0,34] 0,5 |. 
‚ 3.3 210,151 0,221 0,34] 0,5 
5,0 ` | 0,15] 0,221 0,34 | 0,5 
7,5 0,15| 0,22 0,341 0,5 
11,3 0,1510,2210,341 0,5 
| ! 
Характер Главный 
угол в ` Скорость резания V, м/мин { 
обработки | плане ф° | | 
| | 
| | 1 ; 1 П | 
Продоль- | зу | 22 |20 | 18 |16,5115,5| 14,01 13,0]11,5]10,0| 9,4 
ды 20 | 45—60 18 | 16,5| 15 | 14,01 12,5| 11,5| 10,5] 9,5] 8,4] 7,6 
о 90 16 |14,3| 13 | 12 ЕТ |10,2 9.8 8.3] 7,4l 6,7 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимасти от: 


Ее ‚ Отношение диамет- | 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 св. 0,80 


ное pos 4D до р 
Xapakrepa тше: Коэффициент Ka, 1,45 | 1:22 | 1,11 | 1,05 | |1,00) 
р иаметр растачива- | 50—75 | 200 ` ` св. 200 
Растачи ния 4, мм до | | 
вание Коэффициент Каз, 0,80 | 0,90 | 11,00 


| 
PE Период стойкости | 10 -| 20 | 39 45 60 
Периода стойкости | Т, мин. 


———=.-—=——ы=мм a | «= —— же 


резцов тете EES 
ا‎ Коэффициент Аг, | 1,34 | 1,12 1.00 | 0,9 | 0,83 
| ا‎ 
т Марка материала ВК8, ВК6М РУК5 
Марки материала | режушей части резцов | 
ежушей части резцов | сы 
ха ж Коэффициент Ки, 11.001 0,35 
| Ж | i = | 
Состояния поверх- Поверхность Без корки По корке 
ности заготовки пои, |. | 
Коэффициент Ka, | ЕЛЕ 0,8 
_Наличия охлажде- © охлаждением `` ` 7 Без охлаждения 
НИЯ азары ен 
11,001 0,9 | 


Примечание. При непрерывном предварительном точении с f5 MM и 
$>0,4 мм/об следует применять резцы с пластинками BK8, при непрерывном no- 
лучистовом и чистовом точении с #<5,0 ми H ғы ми/об — ВҚӨМ, при преры- 
_вистом точении — РЭК5 или P18. 
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Сверление 


0,21 
| 0,25 


Рококо ы ы л эрадан чина mme 


алты "оу а с, К м о ще. 


Подача So, М.М/0б AG 


t у еч и OD UO СО +“! 
элек са 


ж жок ты hA ооо еле Ж. > >>> 


ЫТ» ы те қ. 2 GG SS еы & о ла тст СФ Ж ФМ = ж ж 


р18, Работа 


e è ща а бб = ә. A A « о ы ве ғ.а = -. у Т % 


Lo эээоооосооооооосоососсосс 


me пить acem means шс си тан етот ниже 


а никелевой основе 
Скорость резания 9, м/мин 


0,043 


Y 


ропречный сплав H 


еее бр еж 


Ск. рости резания 
с охлаждением о 


#1 
сі 


Принятые средние периоды стойкости сверл Т, мин. 


v 


mn a е-е. 


- >. ^^ a > > A A - ~ ~ “ е аһ а © ® ж =... ^^ ев а. а = 9 


Литейный ж 
ВЖҘ6-Л2, оь =90 ке/мм?. Свепла из стали 


Л 
Диаметр 
сверла 
D, мм до 
i Длина 
‘сверления 
мм до 


5 


резания для измененных условии 


} 


0, 86 


раина 


11,4 


1, 
1, 


0,75 


| 
| 


——+—— 


1,25 


0,60 


нор- 


Бы 


4» 


периода стоикости к 


нты на скорость 
мативному 7Ф/Тң 


. работы в зависимости от: 


Отношение фактического 
Марка материала инстру- 


‘мента 


Коэффициент Ат, 
Коэффициент Ky, 


стойкости 


_ Поправочные коэффицие 
Периода 


Диаметр сверла D, мм до 
Период стойкости Т, мин. 
Марки инстру- 
ментального. 
материала 
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unas EE 


7 Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ВЛТ- 45у, 
сь =50—60 кг/мм?. Резцы с пластинками ВК 8, Т15Қ6. 
Работа с охлаждением 


Точение 


Жо. د‎ м. ایی قا کد‎ е T му?» 


Глубина езания 1 | әмілі 
| y р Подача So, мМ|06 ДО 


İ, мм до 
_ 0,8 9.110165 [0,22 0,32 | 
1,5 | Fo 10,15 | 0,22 | 0,32 || 
2,9 | 210,1 10,15 | 0,22 | 0,32 
5,5 ор ` “| 0,1 |0,15 | 0,22 | 0,32 | 0,48 
10,6 0,1 10,15 | 0,22 | 0,32 | 0,48 
| 
В ا ا ا ا‎ НР ا ا‎ 
Главный | | 
Характер Снага резания 0, м/мин 


=.) 


ыры 


Продоль- 
ное 
наружное 
точение. 


| а | 92 
45—60 у 
90 | ТӘ 


Ее 


66 60 


“> 
4-3 
фос косатын 
> 
СА 
ي مه‎ 


в | 
[#2]: 
| | > 


сл 
<> 
о 


ри 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 


угол в 
обработки плане Ф° | | 
‚работы в зависимости от: 


| 1 | 
| | Отношение диамет- | 0,10 | 0,20 | 0,50 i 0,80 | св. 0,80 
по е Е РАНЫ ке жән кола тын как 
į точение 5 
Характера | 1061" Коэффициент Ka, | 1,45 | 1,22 2| 1,11 1,05 | 709 
обработки 1 Диаметр растачива- | 50—751 200 ` | св. 200 
. Растачи- |н ния dy, ММ ДО | | 
вание ` Е ш 
Коэффициент К 0,80 | 0,90 1,00 
| | di | | | | (1.09) д 
Jg 1 
| О стойкости -- 15 . 30 | 60 
Периода стойкости | 7 ‚ МИН. Жк 
езцов Е” — | 
резцо Ж Коэффициент Ат, 1,12 | 11,90] | 0,89 
Марка материала ВК8, T15 K6 . P9K5 
Марки материала | режущей части резцов | 
режущей части резцов | СИЕ | ТЕПП 4 аа ты 
иг; +,ЧУ Д | Ау 
Состояния поверх- Поверхность | Без корки. По корке 
ности заготовки Коэффициент Кс, | 11,00]. EO, 8 
ана Oa С охлаждением | | а: Без охлаждения 
ния | Ti 100 |а as os 
т ------5-5------ 
Примечание. При ‘непрерывном предварительном точении с t>5 MM H 
50,3 мм/об следует применять резпы с пластинками ВҚ8, при чистовом точенин | 
с {<5 мм и 5<0,3 мм/об — резцы с пластинками екы при керн точе- 
нии — РОҚ5 и ВК&. 


00 489 
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Скорости резания 


Сплав жаропрочный на викелевой основе ВЛ7-45У, Сверление 
бұ--60 кг/мм?. Сверла из стали P18. Работа 
с охлаждением 


Диаметр | 
сверла | Подача So, мМ/06 ДО 
D, мм до | | 


5 م‎ 06 о 0660, т отојо,ов710,0960,105) | 

6 0,06 қақың 07910,08710,096/0,105 

7,5 |0 жес 08710,096/0,105/0,11510,126/ ` 

9,0 0 р. ‚096[0,105.: ‚1150, 12610,14 [0,155/0,17 [0,186 


11,0 10,0790,087|0,09610,1050,11510,126]0,14 0, 1550,17 10,186 


13,0 0,08710,096]0,10510,11510,1260,14 (0,1550,17 0,186\0,205] | 
716,0 |0,087|0,096|0,105/0,11510,126|0,14 |0,155/0,17 |0,186|0,205|0,23 |0,25 
19,0 0,1050, 115/0, 1260, 14 0,15510,17 10,18610,2050,23 |0,25(0,2810,31 - 
23,0 0,10510,11510,126|0,14 0,155/0,17 0,18610,20510,23 10,25 [0,280,311 | 
28,0 0,1020,1150.1200,4 0,15510,17 ыма ын 0,25 |0,28 10,31 
Длина 
о Скорость резания U, м/мин 
1, мм до 
3D 17,8115,4113,31|11,4| 9,9 | 8,5.|7,35 кек 5,5 |4,75 |4,15 [3,6 |8,1512,65 


7D м 0113,9 |12,0110,3|.8,9 | 7,7 |6,6 |5,7 | 5,0 |4,3 |3,75|3,25]2,8 |2,4 


10D |14,2112,3|10,71 9,11 7,9 | 6,8 |5,9 |5,1 | 4,4 |3,8 |3,3 12,9 |2,5 |2,1 
Б средние периоды стойкости сверл Т, мин. 

Диаметр сверла D, мм до до 5 cB. 5—10 | св. 10—15 | св. 15—25 

Период стойкости Т, мин. ` 5 8. | | 14 25 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение факти- | 0,25 0,5 460000 90 4.0 
‘Периода. ческого периода стой- 


{ стойкости | Кости к норматив- | | a | | 
| cepa | вому 77 Jo ЕЕЕ аха” 
| | Коэффициент Кт, 1,43 1:2 1,001 | 0,83 | 0,70 
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Скорости резания. 


Титановые сплавы ВТЗ-1, ВТЗ (би=95—120 кг/<ә8), | РРР А 
ВТ5, ОТ4 (0,=70—95 к /-м?). Резцы с пластинками | | 
ВҚ6М, ВК8. Работа с охлаждением . T қ 


Глубина резания 


Клм. о Подача 5» мм!об до | 
| 
0,8. 0,0810,100, 130, 160,20 0250; 30 
19. 0;08|0,10/0,12/0,160:200:2510,3010,38 
1,8 0 080 1010,13 0,160, ,20|0,2510,3010,3610,48 
27 0,10 0,1310, IC 2,2000, 250,300,380, 10,60 
4,1 0,10,0,1310,16|0,20|0,2:10,30|0,38|0,48 
6,2 0,1610;2010;2510,3010,3810,48! . 
9,3 10,16/0,2010,25:0,30:0,38 
14 ВИ 020025 
Марка об-| Харак- о 
eee ge сша оа _ Скорость резания о, м/мин до 
териала | ботки об 
о, | 30 | 931 85 52 | 46 42 |39 135 |82 | 28 | 26 
BT3-1 | -02945--60, 85| 76| 69| 621 56| 52146 | 42| 39135 132 |28 126 | 24| 22 
BT3 |8 =) 90 | 74| 67| 61| 55| 56) 4541 | 37 34/30 028 |25 123 |21119 
жшк 30 |—| —| — 133 |191 |109 99 | 90| 85 |74,268,5/61,556 |51 |746 
ВТ5 че 45—60] —| — (199 |109 | 99 89,5181 < 74| 67161 156 150,546 | 72 5 
ота |=” | 90 | |117 107 96| 87| 79171,5) 65| 59 |54 49,544,540,6 37 | 33 
| Полравочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
| работы в зависимости от: ` 
П | Отношение диамет- | 0, 10) 0,25 25 0 50 6 5 0 ‚80 св. 0,80 | 
451252 ров 4{Р до ЖЬ 
Характера точение Коэффициент Ка, 1 1,47 1 ші 1 26 1 г. і ‚14 [1.00] 00 | | 
обработки | Диаметр растачива- | 50--100 | 200 | св. 200 
Растачи- ния dı, мм до Ж | | 
вание | Коэффициент Ка | 0,80 | 9,90 и 11,00] 
р Период стойкости 5 12 40 60 | 100 | 
Периода стойко- | T, мин. МЕЛА 
К | Коэффициент Ky, | 1,23 |1,10 | [1,00] | 0,91 | 0,82 | 
Марка твердого | ВК6М, ВК8 | _ ВК8-В | 
Марки твердого | сплава ЬЕ 
сплава Коэффициент Қи, | 1,001 | 0,65 
| Поверхность | Без корки | По корке и свар- 
Состояния нозерх- КЕ ным швам 
пости заготовки | Коэффициент Kn, | 00] 0,70 


2%-ная эмульсия 
10%-ная эмульсия под ы ы т 


давлением 19—15 атм 


Без охлажде- 
HHA 


Наличия, состава 


6 смеси с 2% 
и снособа 1101B0- Су T 
да охлаждающей а MAE | 


жидкости . | 1:49 1 | 1,00] | 0,90 


Примечания: | 

1. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктивных форм, раз- 
меров и способов крепления деталей на станке и других технологических условий 
обработки см. в карте 127: 

2. При получистовом и чистовом точении (So =0,1—0,3 мм/об, t до 5 мм) pe- 
комендуются posie с пластинками твердого сплава ВҚӨМ и BKB, при черновом — 
BK8, BK4. | 
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nine а ином 
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Скорости резания 


Титановые .плавы ВТ {Ga =90—100. кг/мм2). Резцы 


Төчение | 
Я пластинками PICERI Работа с охлаждением 


Гл убива резания 


| Подача Sọ, мм/об до 
4 мм до | ааа ққ 


Характер |Г лавный 
| УГОЛ в. 
обработки 


Продольное | 30 | 60 54 | 49 | 45 | 44 
наружное 45—60. |111. | 49 | 44 | 40 | 36 | 33 
точение | 90 | 


43 | 39 з (е 29 3 


олени коэффипиенты на скорость резания для измененных условий 
_ работы в зависимости от: 


Ф · 


РАМА Отношение диамет- | 0,1010, 25 0,50) 0,70! 0,80] св. 0, 80 
пе тнт МҰЗ RON O Е 


точение | ровна Ка, 21,4711 95) І, 26 1 171 1 Т 


} характера | 


] обработки | | Tiener растачива- · 
? | j Растачи:| ния д им NO 
вание |7 


до 50 ПЕК: 200 | св. 200 


кернек Ха, 0,70. ЯН 0, 80 | 0,90 | тт 7 | 


Ж а В Период стойкости 1.20 | 830. 
Периода стойко- | Т, мин. „Же | 

. ф сти резцов С Барт 3 

аш Коэффициент Жу, ] 1,20 |1,07. 


| Марха: твердого ` BK6M 
Марки твердого | сплава | BES 


| сплава | 
| Коэффициент: Ka, 


- -—Ф—ы - 


Без охлаж- 
дения 2. 


10%-ная эмульсия > эмульсия в сме: 
| давлением 10-154 ات اس‎ Ан Epes 


Наличия, состава 
ри способа подво- 
3 ga охлаждающей | 
‚ Ф жидкости | 


Ке, i т ҰЛАН жы EmO Gi - 
' |, механических | 1 a= 900 кајак | 

21 свойств обрабаты- | —— а 

j ваемого hh 


_5в==1 15—140 која? 


Примечание. полазна коэффициенты в зависимости от конструктив- ca 
ных форм, ‘размеров и способов крепления деталей на станке и рук техноло- 4: 
гических условий астын Ж CM. в ж 127. 
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—— ل ت ا ف ا تی 


Отргзка u прорезка 
Резцы с пластинками из твердого сплава 


—=—=]—«„——ш——Ш—Щ——Ш——Шььньььуя ыы уыыуу ыы ]УЭ 


Подачи | 
Титановые сплавы ВТЗ, ВТЗ-!, ОТ4-2, ВТ5, BT6, ВТІ14. 
ІІ. Отрезка 


n 
Диа: 601K | Ширин | 06 
в OIKA | а > Подача So мм/09 

30 | J до 0,10 
80 | 4—5 0,08—0, 15 
100 | 4.6 0,12--0,20 


E E 4. ИИИНИН ее сынны 


2. Прорезка канавок 


фи 


Ширина канавки ё, MM 
Диаметр до 5 | св. 5 до8 | св. 8 до 12 
обработки ا ست‎ еза 
Г 1 [ 
D, мм до Подача So мм/06 при прорезке диаметральных 


и торцовых канавок 


0,08—0,10 
0,08—0, 12 
0,10--9,14 


0,10 


20,10-0,14 
0,10--0,16 


} 

| 

| 

50 | 

| 0,12—0,16 ` | 
0,13—0,18 


0,12—0,18 


| 
| 
| 0 100.14 
| 0 12—020 | 


0,10—0,16 
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| 1 
| | Скорости резания | Отрезка и прорезка 
| МАРЕ 


Титановые сплавы. Резцы с пластинками ВК8 и ВКМ 


Шнвина резца 


дача” 100 д 
D, мм до Подача So, ММ)09 ДО 


Марки ‚Механические | 
сплавов свойства | 


OT4—2 


خن 
ке‏ 
“ы‏ 
С‏ 
92 
сә‏ 
4„ 
М2‏ 
ќе 4‏ 
пешки пилите нанның Л е л кіна‏ 


ж») 
оо 
сә 


сы--99--112 Kj MM? | | | 
BT3 2-95-15 eê, | М | 47 43 39 +, 
ВТ5 сұш-/0-- 95 кг/мм2 С | | | | | 
ВТЗ—1 з,—95—120 хмм? | 55 | 51 46 | 42 ШЕ 
BTS Sg= 90—100 кг/ мм? | | | 
BT14 сы-<90--100 кг/м? | 65 | 61 54 50 | 46 


ae‏ ا 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененн «+ условий 
работы в зависимости от: 


Периода Период стойкости 7, мин. до 20 | 30 | 40 |. 60 | 90 
стойкости j TT yr > ұлыстан реса: оби» шаққаны. 
резцов Коэффициент Kr, | | ШЕР г: |1,00 | 0,91 | 
1 1 
| Сплав ВТ!4 


АЗ АА —/—/—/——/—«—„——2 


Отожженное | Закаленное 


дата кездес ATE ыл ма DEDAT = 


В 7в==90— и состарен-|Закален- 
Состояния и механические свойства | 100 gefan? ное 
обрабатываемого материала | i сыш=115— ное 
140 кг) жм? | | 
[Lo] | 08 Ех. 


| | 
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Скорости резания 


| Титановые главы. Сверла из быстрорежущей стали PIS. — Сверление 
Работа с охлаждением 
Диаметр сверла D, мм до | ` Подача So, жжјоб до 
тот ITI | . 
4.0 | 0,032/0,04 |0,05 0, 069 
475 КЕТ: 0,05 |0,06210,077 
g 0,04 |0,05 0,062 0,077 0,095 
5,5 0,03210,04 10,05 10:06210.07710, 
6,0 0,04 10,05 0e2 O77 0085012 
6:5 0,05 10,069 0,077|0.09210.019 
7,5 0,062)0,0770,0950,12 | | 
8,2 0,06210,07710,0950,12 | | | 
9,0 0,06210,07710,09510,12 |0,15 б 
10 0,06210,07710,09510,12 0,15 10,185 | | 
11 -- 0, 06210,07710,09510,19 0. 15 10,185! | 
12 0077|0,095/0,12 |015 [01485023] | 
13 0095012 0.15 0,1850,23 | | | 
14,5 0;095|0,12 0,15 0,15210,25 | | 
16 0,095\0,12 |015 [0,1851023 . | | к 
21 10,09510,12 10,15 0,185 0,23 | | | 
28 10, 12 |0,15 10,1850,23 | | ы ЖК ШЕ 
l Марки сплавов | ووا‎ үйін: فر‎ | Скорость резапия о, м/мин до 
| | 3D 30 |25,6|22 19 [16 [13,51 11,5]10 |8,4|7,2 
| | 4D 7 128 120 117 Еш 12,210,2. 9 17,565 
BTH, а,-9-- | 50 |94 [20,5 17,61 15,213 |11 | 93/8 1671517 
100 ким | 7 21 [18 [15 113 11 | 9,5:8 |7 |6215 
ор 20.115 116 BAS 96 88071615 |4,3 
|_10D и выше |15 43 |n | 958171615 | 4213.6 
ВТЗ, о,-9-- | 3D 124 |21 fis |15 |13 [11 | 9,2] 8 [6,76 
115 керим? | Ар |92 18,516 13,511,510 8,5] 7 |6 |5,2 
ВТ6, 2,--90-- | 97) 19 116,5114 |12 1105 9 7,5] 6,5} 5,514,5 
100 к2/м.м? | п 17 |14,5112 10,9) 9 7,2) 65-555 e 
ОТА, ‹,=80— | 9р 14 512,5 10.5) 9 17,5 655,515 |4 135 
85 кгімм2 | JOD и выше |12 110,5 9 | 7,5 6,5 5515124 12513 
ВТ3-1, o=95—. | aD 121 |18 |15,5113,511 | 9,518 | 7 16,5|5,5 
120 кгјмм? ар |19 116 114 |12 10 6.9779. 6.5.5.515 
BTS, cp=70— | 5р 17 114.5 12510.55 9 8 6,5] 5,55 |4 
95 ҝејим | 7 14,5 12,5] 10,5 9 18 | 6,7] 5.5 5 |4 19,5 
ВТВ, вв=100— | 9D 12,511 |9 |8 |6,7) 5,5] 5 Е 8513 
120 кг/м: | 100 и выше (10,5 9 | боло ре LA Ро ; 2 
| Принятые средние периоды стойкости сверл 7, мин. 
| Диаметр сверла D, ми до | 5 е 10 | 16 | cB. 16 
Период стойкости T, мин. | 5 | 10 | 18 | 35 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: | 
| Отношение фактиче- | 0,25 | 0,50 | 1 2 | 
Периода стой- | ского периода стойкости | Га ) 
кости сверл к нормативному 7%/7ң | | ; 
Коэффициент Ky 20 | 1,42 | 1,001 | 0,70 | 0,50.) 
Марки инст- Марка материала ин- Р18 | Р9Ф5 | POKS. | 
„рументального | Струмента | | | | Қазы: 
{ материала | Коэффициент Ky, 11,001 | 21,40 1,65 
| ЕН | Отожженное| Закаленное и | Зака- 
и механических Сплав ВТ14 с‚=90— | состаренное | лен- 
} свойств обраба- 100 кг/м? св== 115— ное 
{-тываемого:мате- || | | 140 xojam? | _ 
ориала | | _ Коэффициент Ku, | 211,004 0,80 


Карта 123 


С эрөсти резания 


Титановые сплавы. Сверла с пластинками твердого | Сверление 
сплава ВК8. Работа с охлаждением 


Диаметр сверла D, мм до Подача So, dagt до 


1% 


0,05 lo ‚0620,077!0,0950,12 
10 0.06210,0770,0950,12 |0,1 
11 0,05 0,06210,0770,0950,12 10, 
12,0 0,06210,07710,09510,12 10 
13,2 0,062/0,077|0,0950,12 |0,15 10,185 
14,5 0.077|0,09510,12 |0,15 10,183 
16 0095012 10,15 10,1850, 
91 0,0950,12 10,15 |0,18510,23 
27 0,12 |0,15 |0,18410,23. 
Глубина 
Марки силавов сверления Скорость резания ©, м мин до 
l, мм до | 
[= фр |55 |45 |37 30 |2 
| 4р 50 Е 33 7927 T25 
| 5р |45 126 130 1% 199 ШЕ 
ВТ14, с,:=90—100 кг) мм? 7D | 40 | 39 Б 99 | 59 3 
9D 35 |98 |93 |19 E ‚м 
| 100 и выше dk 2751919 | 15 |29 ы 9 
N N этиканы кене кем сан => 
| | | | m 
| 3D | 44 136 30 24 |2 8 1153 
| sen | ар 501292119199 146 134 
ВТЗ, с,--95--115 кг/мм? | 5р 36 |99 |24 [19 |17 |15 2 + 
6 с —90—100 кгімм? 7р. |32 195 191] 117 115 |713 1320,2 
ы атаны аны ор 98 1-29 | 18,5 15 1182011 Е 
10D и выше | 22 | 18 | 15 ло 13,5 9 j 7 
м 08 ре 22 ХИБ. 
| ар | 38 | 31,5| 26 P 18 |15,51 13 
ВТ3-1, ‹,=95-—120 KZí MM? ар 35 |98 193 | 19 | 16,5| 14 т. 
Жаке жасын 5D 21,5| 95 |91 117 |155| 12,5| 10,5 
ЖЕ 
ESE 


С 
| св. 16 


35 


| 16 


Диаметр сверла D. MM до нары ска 22 
6-12 18 


---------- 


Периоды стойкости 7, мип. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 


| 
ОТ4, ,--80--85 кг/м.мМ2 9р | 5 | 20 16 зыл 10 8 
100 и выше | 19 | 16 |13 | 0,5 9 5 6,5 
ا ا سے‎ СЫЫН С чш тсе 
Принятые средние периоды стойкости сверл Т, мин 
работы в зависимости от: 


Отношение фактиче- 05 19.75 1-4 РЯ 2 13 
Периода стой- | СКОГО периода стойкости | 
кости к нормативному fola | | 
| Коэффициент Кт, | 1,55 |1,2 1,00) 0,8 | 0,65 10,5 
Соскотияя Сплав BTH Отожженное| Закаленное H| Зака- 
| анаты св =90— состаренное | ое 
и механических 6 коем? — 415 ленное 
свойств обраба- igi Б ihai | 
тываемого мате- Е ; بسا‎ 
5A | | 
нала ү م‎ ! одада 1 g 
| р | | Коэффициент Къ, В 9,80 | 1.20 


پپپ 


Карта 124 


Скорости резания 


Зенкерование 


из быстрорежущей стали 


охлаждением | 


Титановые 


ллавы. Зенкеры 
P18. Работа с 


Подача So, м.м/0б до 


ынет ره‎ 


Глубина резания & мм до 


1 
- | 
<> | 
о 2, | 
OS | 
2 en. 
«о О аә | 
CECEO 
© со 
«е = му © Тәй > | 
SOS OL 


Тез. in - X 
OS речо > UD <f 
Сез у, у су 0S © 
SO МУ °. А 
55 сі «к чал чў ек 
зо 2 ©2656 _ 
и O Бр. 5 
9 сооз + я о | 
ФороФо.Ф о | 
EN < то! iN 
G СЧ CO FD «в < OD © | 
وھ و و چ و وھ‎ | 
NG 15156576 
CN CN ср 0925 5701 | 
| 


ее. | 
N Оа со 95 С i | 
! 


мм э. кф өм 


9, 
| 0, 


цз 
2 Ооо Фс Ф 


L м м Зое Ре 705 


Скорость резания с, м/мин 


| Диаметр 
зенкера 
D, мм до 


| 


Марки сплавов 


А 


1 


5 


ВТ5, о„==70—- 
9 


KZ] им? 


“9 


©? о سح‎ <> О СУ 


ао 
гы bw ОО n СЭ 


maren eseren amen гене nem eee РНЦ 


еа, 
өз 

Ба 

99 
ох 
чә 
ЕЕ” 
A 


с> 


тч 


85 кг{ммЗ? 


ОТА, о,--80-- 
BT6, с,--90- | 


e 


>. a A ~ 

«чр iC) р CD Е СӘ Со «к шә) 
ж. aran tO Dena n CE VON 8 Аль о 

Тө. i E O 

ио KI OOK со | Д ыо OD O 

in кӨз 


му моа) 0 
шә о о а» 
мэ | 
© تو ف م ي‎ сю 
515 


——ы"——ы=—=—»»—»=»»»—<—_—_—_—_————ы—ы—ы——ы——=—-=---=—=.[- 


от уче re тета ескерді ланады іа 


OE 
P, > - n" 


100 кг/мм2 


и) 


ние 


115 кг/м? 


Принятые периоды стойкости зенкеров 7, мин 


у «аршалар ы уор ЬЬ РАВА м 


WONN Юі 0 
CY CY TD CO OD YF RAO иу г < оо > 
те 


D, мм до . 


Диаметр зенкера 


197 


v 


`РУК5Ф,Р@К5 


работы в зависимости от. ° 
риода к норма- |. 


Отношение фактиче-!: 
вному Tolly 


іского пе 
Коэффипиент Жі, 


іти 


| 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 


Период стойкости инструмента 7, мин. 


кости зенкеров 


© 
ә 
© 
= 
© 
5. 
с. 
$ 
ғ 


Карта 125 


Скорости резания 


Титановые сплавы. Разверткн из быстрорежущей сталн. Развертывание 
Работа с охлаждением 


| Глубина 
резания 
1, мм 


0,05—0.30 | 0,2 | 0,3| 0,4 | 0,5 | 60,71 


Подача So. жм[об до 


© 
© 
дерма Речица КРЕНА 


| 
| | | 
| Диаметр | : 
Марки сплавов | развертки | Скорость резания о, M| ман 
| | D, мм до | | 
| Ж ) С 
| 62 71-0 9 | 16,5) 17) — – | — 
А | ү? 252% I9 | 46,5: 35 — — 
р OA ' 21 і 4 ! Ае = 
ВТА, 2,--90--100 и 18 | 2 5 294° юм ge | 
| 27 28 | 51 и | 13.5 
40 30| 26, 23 | 20 | t8 | 16 | м5 
а ------ 1--------------.- ااا أ ما‎ | 1--------1---------)--------1------- 
Н | жәен 
| 8 | 19 | м 0. ي‎ Шыл 274 
| 12 | 21,5] 19 | 65 № | 18 | | — | 
074, с,-=80—85 ка/мм? | 18 |М | 15 19 | 26,54 13 | — I 
| 97, |9 | OLS 16 SEBE чч 
: | і ` | { реда: = ; мм) 
| | | 40 |226 | 22 9 | 1771 HADES 944 | 12,51 
ERM ка Se 22 + | | ЫЕ] 
| үйө | ғұн | | | | 
| 8 Е -- 3-1 | 
Зе | 19 | 48 | 46 | 44 52 | 40% — р | 
j ВТВ, сұ--100-- 120 ка! мм? 18 | 20 | 38 146191 - 10,8 د‎ 
| | 27 | 20 | 18 146134.) 42 | 508 и 
| | 40 | ШО. 1 729 16,581 14,51 48 1 ы 10.5 
-------------- ашан корыл. а ЖАЛ ----------------- {а == аан кесар еее Уи 5 
| 50 | ШШЕ ЕТЕ ЕТЕКТЕГІ и 
75-1. 2е-<95- 120 кг/м?! 19 | 16 | 14 | 19 | 10,5 ы ы. | же 74) 
i ВТЗ, с,--90--115 кг/м м? 13 Іі 474) 46 | К 29 10,5 9,5) 8,5 
о 14,< ) КО 2 
| BT5, с,--70--95 gala? | 27 | 47,5: 96 | 34 | 12 | 10,5; 9,5 8,5 
| | м ш 1291 16,515 E ют 2921 
| Принятые периоды стойкости разверток Т, мин. | 
| Ы i Н 
| Диаметр развертки D, мм до | 20 | 30 | 40 Р 
те 2 | єз | 
| Период стойкости 7, мин. | 40 | 60 | 80 А 
ا‎ | 
| Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 7 
работы в зависимости от: } 
В S E E ны = лы ашкы зы ллы Шр шы ир н а рай 
{ i һ { 
| Отношение факти- | 0,5 10 751 1,00 | 129329, 0) | 3,9 | 
| С ‚ | ческого периода стой- | | | | | 
Периода стой- | кости к порматив- | | м | | | { 
т ж. == H 
р разверток аслас ИРЕ КИО КИТЕ ИЕ ыа % 
| Коэффициент Ах, |1,21 | 1,07 | 1,00] | 0,9 | 0,83 | С 
| . | Сплав ВТЫ 
ра ч состояние ГГ” 
де аре слыл | Отожженное | | Закаленное 1 
Состояния ма- кебше Se ба--90-- ! Зака- | состаренное | 
‚ териала | = | 100 кг/ жа? | ленное сң--119-- 
| | 140-кг/ мәж? 
УТ 1-55) и 
| | Коэффициент Км, | 11,001 1.35 0,93 | 
З а | a 
Марки инст- | Марка стали | Р15,Р9Ф5 | Р9К10_ o ЕШ 
рументального | RG e ейн ESEH E 19 
материала | Коэффициент Ka, | 11,0017 | 0.9 | ‚16 | 1,2 
Примечанне. Режимы резания, приведенные в таблипе, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности 57 6—7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов точ-. | 
ности с чистотой обработанной поверхности VY 7—- 8 скорость резания, приве- | 
денную в таблице, умножать на К =0,8. 


мж 
Ээ 
= 

“Ж 
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` Скорости резания 


Титановые сплавы. Раз.ертки из твердого сплава . | Развертывание ` 
SE Н. Работа c охлаждением | > | 


Глубина | Бақ 
резания | ‚ Подача So, мм]/об до 
f, мм ii - 


0,1—0,15 рай, 300,350,42)0,50|0,600,720,56 


0,16—0,21 0,200, 240, 300, 350, 420,5000 600 77230,86 


| Диаметр | 


развертки 


Марки сплавов 
Р, мм до 


Скорость резания о, м/мин * 


—— 


| т. 


| | | | | 
| | 12—18 | 56 |50 | 43 39 |за | |— 
ВТ14, в,=90-—100 кг/мм2 56 | іш 


св. 18—40 | 52 |45 |40185 131,5123 |25 |22 


| 


2 
=> 


mone | uan | a | n | отлить أ‎ ne | eo | mome @ eee 


OT4, с„-=80—85 кг/мм? | 


ес. 
| { 
| св. 18—40 | 45 39 | 34 30 27 | |21,5 29 17 
тые | ---|---|-|---|- E Еа Ж 12 
| | 12—18 40 вв 31 Б 24,502 ж-д іс коз 
BTS, с,ш-100--120 кг/мм3 | 5 | | | 
| cB. 18—40 | 37 |32,5| 29 |95 22 20 - = 
_ ааа 
А ми 12—18 35 1,5] 27 [25 [21,519 |- 1 | – 
ВТЗ, сь=95—115 кг/м? | | 9 ' Е Жж | | 
ВТБ, вв=70—95`кг/мм? | св. 18—40 | 33 28 | 25 [22 20 17,5] — Е | — 
| i | | 
Принятые периоды стойкости разверток Г, мин. 
Диаметр развертки D, мм до 20 30 | 40 
Период стойкости 7, мин. к 40 60 | _ 80 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий | 
работы в зависимости от: 


Tp | | | | 
70 | 0,80 1502 Лар о: р 


ТЕ Же” 
. Отпошение факти- 

‚| ческого периода стой- 

Периода стой- | кости к норматив- 
кости разверток | ному 74/7; | 
„Коэффициент Kr, [T2 1.11 | [1,00] | 0,9: | 0,82 | 0,72 


ии ————дд—ад—оддоддыЫыы——————ы—ыыыыы—ы—ыы—=ы—ы—ы=ы=—ыю=——ю=—“—»——<——»—»»<——_—»—=—=—=ы=——=ы—=—ы—ы.——- 


реки мин ааа 


Примечание. РЕНЕ резания, приведенные в таблице, обеспечивают · 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности 57 6— 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов точ- 
ности с чистотой обработанной поверхности \/7— V8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на Қ--0,8. р 
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Продолжение карты 128 


Поправочные коэффициенты ва силу резания 
и мощность, потребную на резание 5 `Точение 
Жаропрочные сплавы 


= фи эмдее ы ба ыы Жақан ды ае 


Поправочные ооа на силу резания и мощность в зависимости 
| от главного угла в плане 
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малрарояные коэффициенты на силу резания и мощность в зависимости 
от марки обрабатываемого материала 
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Тангенциальная сила. резания и мощность, 
потребная на резание 


Титановые сплавы ВТЗ-1, Oge =95-—120 ке/мм?,; Отрезка и прорезка 


` ВТІ4, св=90—100 ке/мм?. Резцы с пластинками | | 
твердого сплава. Работа с охлаждением Еге 1.4 
{ Я 
Ширина резца | КЕ. | i e “А 
: Подача Sg, мм!06 до 
2220, мм до г 
. 2 р апасына ———=———щ———ы—ы—ы——ы————— 


45 Io- |: GI ЕС 1-0 | | 
ео > @, 10 0.13 0,17 0,91 
| | 0,10 - I3 | Өт Те кл 0.2 


ee r e ae eem ничо зл наан араван —— анаар аараан 


| Тангенциальная сила резания Р,,'кг 


И т. ап естен 
| 
| 270 | 35. | 105 | 130 | 2160. | 200 


Скорость резания - | | с А 
Мощность, потребная на резапие №, квт 
V, мімин RO | 


0.58 0,70 | 0,93 
0,70 03 #1,0 
6.93: ` 108 1,30 
1,08 | 

| 


| 0,58 

0,58 | 0.20. 

Е: | 0,583 1 0;70 0,93 
65 те 6,934.08. 


190 2: 


4 ж 
9 5 
а [ад 5—5 р ть > 
ке 221245 хе Т ЖАШЫ КС ЖЫ Жы ы. ВОН Аа 
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7 2 аа Ке 
° ч р: 
В о a оао 
Методические указания 
Примеры расчета режимов резания и основното асе: 
ского) времени. . . 15 
Средние величины допустимого износа режущей части инстру- 
мента Бо 22502-22 и 1—3 24 
ў . 
Геометрические параметры р части резцов, сверл, зен- 
керов, разверток . . . ИБНЕ Ба М. = с 26—35 
Расчетные зависимости для определения скорости: резания 
ЕИ ТИКА СКЕН ЖЫШ == рЫ е. т, 
| | | 
Расчетные зависимости для определения тангенциальной силы 
резания и мощности, потребной на резание (резцы) | 11—13} 43—45 
Расчетные зависимости для определения скорости ‘резания а 
(сверла). е , | 14—16 | 46—45 
Расчетные зависимости для определения крутящих моментов, | _ 
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Расчетные зависимости для определения скорости резания ЕЕ 
(зенкеры, развертки). . . . .. 2.2... Д 20-26| 51-54 % 
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Подачи для чернового точения . 1 1 59 
Выбор подач в зависимости от заданной чистоты поверхности. То- 
О Г ҚЫСТА 121 р S 2 60 
`Выбор подач в зависимости от заданного класса точности при точе-| | 
нин дегяшәй типа валов. 2.18 а. 2-2. 12 2-7 | 91—69 
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Скорости резания. Сверление | 28 
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Скорости резания. Зенкерование 10 29 
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Стали марок Х23Н18 (ЭИ417), 3Х10Н9МВБТ (9И572) и ЭИ495 | 
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Отрезка и прорезка 
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Раздел И 
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{ Подачи для чернового точения о; 


Подачи в зависимости от заданной. чистоты обработанной поверхно-| | 
сти. Точение . и С Ля Т. 


| Выбор подач в зависимости от заданного класса точности при точе- 
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| | | 
| | 
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(ЭИ961Ф), 20Х15Н3МА (ДИ!) | i 
| Скорости резания. Точение . | 99 112 
Подачи и скорости резания. Отрезка и прорезка . | 56, 07 ! 114—115} 
| 3 
Скорости резания. Сверление ) 55 | 116 
| Эе! | 
Скорости резания. Зенкерование |. 59 Г. 1 
| 
Скорости резания. Развертывание | 60 | 118, 
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Скорости резания. Сверление | 62 129-121 
Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости өт | 
конструктивных форм, размеров, способов крепления деталей на | 
станке и других технологических условий обработки | 122-180 
| 
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Скорости резання. 


ОЕ и резания. 
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‚ Скорости резания. 
Скорости резания. 
Скорости резання. 


Скорости резания. 


Скорости резания. 
Скорости резания. 
Скорости резания. 


Скорости резания. 
Скорости резания: 
Скорости резания. 


Скорости резания. 


Скорости резания. 


Скорости резания. 
Скорости резания. 
Скорости резания. 


Скорости резания. 
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Сплав ХНТОВМЮТ (ЭИ765) 


Точение . 
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Точение . 


Подачи и скорости резания. Отрезка и прорезка . 


Сверление 
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y Сплав 3H767 ) 
Точение { | 
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Точение 
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81 
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| 82 
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Номер [зд 
карты сир; 
چ‎ ы! | ағастан атлеті 
нь XCAR . 
{ Скорости резания. Точение - ый a JE г = а сше тир ET 
вЫ Сплав вжэ. 2 | Е 
1 Скорости резания. Точение > ста : Н қаз З. 187 
* Скорости резания. Coepaenne АҒЫ ее е 188 
ёа 188 в, 17 45У 
Скорости резания. а, T 189 
`1 Скорости резания. Сверление . 1 190 
` Татановые сплавы марок ВТ2-1, ВТЗ, BT5, 074, BT6, BT8, BTI4 |. | | 
221 Скорости резания. Точение . ` а E SRA аа а 19119: 
Подачи, скорости резания. Отрезка и прорезка . ا‎ | 120, 121 194 
1 Скорости резания. Сверление | қ а 1122. 123) 195—196 
в: Скорости резания. Зенкебевайие ке Аы aa a ЕС 124. 1971 
F Скорости резания. Развертывание . 2.2... О > 125, 126 198—199 
Поправочные коэффициенты па скорость pesan ния в зависимости от 4 газо) 
конструктивных форм, размеров, способов крепления деталей на| · а СЕА 
станке и других технологических. условий обработки. . -© | 127. | 200—205]. 
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Приложения. 
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